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Señores miembros del Jurado, presento la Tesis titulada “Estudio de Métodos de Trabajo para 
aumentar la productividad en la línea de producción de la Empresa Pesquera Artesanal de 
Chimbote, Chimbote – 2018”, la cual está compuesta de siete capítulos. 
Capítulo I: Se aprecia la Introducción, se especifica la realidad problemática, los trabajos 
previos de cada una de las variables, la hipótesis y los objetivos puestos a lograr. 
Capitulo II: Se encuentra el Método, referente al diseño de investigación, variables de 
Operalización, la Población y Muestra, indicando las técnicas e instrumentos a emplear, los 
métodos de análisis de datos y los aspectos éticos. 
Capitulo III: Se desglosa el resultado de los cuatro objetivos planteados, el cual se realizó un 
registro de productividad inicial y eficiencia, se identificó los problemas relacionados a la 
productividad mediante un cursograma analítico y el formato de muestreo de trabajo para 
conocer el porcentaje de tiempo inactivo de cada proceso. Posteriormente se implementó el 
nuevo método de trabajo para el corte y eviscerado y un balance de línea en el área de pesado. 
Se realizó un análisis de productividad y se comparó con la productividad inicial. 
Capitulo IV: Se aprecian las discusiones hechas por cada uno de los resultados obtenidos 
haciendo una comparación con anteriores investigaciones. 
Capítulo V: Se encuentran las conclusiones por cada objetivo resuelto. 
 
Capítulo VI: Contemplan las recomendaciones pertinentes de acuerdo al estudio elaborado. 
 
Capítulo VII: Se presenta las referencias bibliográficas usadas en base a la norma ISO 690. 
 
Esta investigación ha sido elaborada en cumplimiento del Reglamento de Grados y Títulos de 
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La presente investigación tuvo como objetivo el estudio de métodos de trabajo para aumentar 
la productividad en la línea de producción de la empresa pesquera artesanal de Chimbote, 
Chimbote 2018, se llevó a cabo mediante un estudio de investigación de tipo pre-experimental; 
se desarrolló a través de la observación directa, aplicándose a operarios que laboraban en la 
operación de corte y eviscerado, definidos según criterios de inclusión. Los instrumentos que se 
utilizaron para un mejor análisis fue el cursograma analítico, en el cual se registró los 
movimientos y desplazamientos que realizaba el trabajador en el desarrollo de la operación; 
posteriormente se empleó un diagrama bimanual para la descripción de los movimientos de las 
extremidades que la operaria emplea, por ultimo a través de la técnica de las 5w, se implementó 
el nuevo método de trabajo con el propósito de incrementar la productividad. También, se 
realizó un estudio de tiempo y balance de línea para aumenta el número de balanzas y reducir 
tiempos improductivos dentro de la línea de producción.  
Finalmente se llegó a la conclusión, que, al ejecutar un estudio de tiempos y movimientos, 
estableciendo un tiempo estándar y aplicando un nuevo método de trabajo, se logró un 
incremento del 50.13% de productividad de la materia prima y finalmente un incremento de la 
productividad de la mano de obra con relación a dólares de un 51%. Lo cual beneficio a la 
empresa económicamente obteniendo una mayor utilidad en los meses que se implementó el 
nuevo método trabajo. 
 







The current research project aims to study working methods to increase productivity in the 
production line of the artisanal fishery company of Chimbote, 2018, it is a pre-experimental 
research type; It is applied through direct observation, applying on the crew who work in the 
cutting and eviscerating operation, according to the inclusion criteria. The instruments that were 
used for a better analysis were the analytical handwriting, in which the movements and 
displacements that the worker made in the development of the operation were verified; later, a 
bimanual diagram was used to describe the movements of the extremities that the operator uses. 
Finally, through the 5w technique, the new work method was implemented with the purpose of 
increasing productivity. A study of time and a balance of lines was also carried out to increase 
the number of scales and reduce unproductive periods times within the production line.  
Finally, it was concluded that, when executing a study of times and movements, establising a 
standard time and applying a new working method, the productivity reised to 50.13% of the raw 
material and finally an increase of the production of the workforce with a relation of 51% 
dollars. Wich is an economical benefit for the company, obtaining a greater utility in the months 
that the new working method. 
 






El sector más importante de Chimbote es el pesquero, este impacta en el desarrollo económico 
de la ciudad, y, por consiguiente, las empresas necesitan y buscan ser más productivas, porque 
son fuente de trabajo de muchas familias y el desarrollo económico de la región. Por lo mismo, 
los procesos deben ser eficientes y mejorados continuamente para aumentar la productividad, 
como indicador de desempeño clave para lograr las metas pronosticadas. La empresa Pesquera 
Artesanal de Chimbote E.I.R.L no solo se preocupa por obtener ganancias monetarias, sino 
evaluar las acciones que se deben realizar. Por esa razón se necesitó identificar los problemas 
dentro del proceso productivo, que afectaba el aumento de la productividad 
 
1.1 Realidad problemática 
A nivel mundial, los productos utilizados por el hombre se elaboraban de manera 
artesanal, durante dicho proceso no se hacía énfasis en la productividad del artesano o en 
la eficiencia de los métodos de trabajos ya que la producción no era a gran escala, al pasar 
el tiempo durante la Edad Media las personas que laboraban como artesanos hacían grupos 
por especialidad conocido como gremios, a estos se les entregaban las materias primas y 
se les pagaban por piezas producidas, fue así como se iniciaron las primeras empresas 
industriales. 
En el Perú, muchas empresas se preocupan por optimizar sus métodos de trabajo y aplicar 
la reingeniería en sus procedimientos operativos; dicha preocupación se vio reflejada en 
el incremento de la productividad laboral en una tasa de crecimiento de 2.2% según el 
Instituto de Economía y Desarrollo Empresarial (IEDEP), el “Perú se ubicó por encima 
de Bolivia (1.8%), Uruguay (1.6%), Chile (1.1%), México (0.4%) y Colombia (0.01%)”. 
En cuanto a los sectores productivos, el crecimiento en la actividad minera fue de 16.3%, 
en la agricultura fue solo 1.8%, no fue el caso de la actividad pesquera allí se contrajo en 
10.1%; según el diario (El Comercio, 2017). Según lo mencionado se puede observar que 
el sector pesca mantiene problemas de productividad, los cuales se pueden derivar por 




Perú existen 222 plantas que se dedican a la producción de productos pesqueros 
hidrobiológicos para consumo humano directo (CHD), se dice que “el 35,6% se dedican 
a la producción de conservas de pescado. Además, el 55,9% se dedica a la producción de 
congelados y el 8,6% a la producción de curados”. (Sociedad Nacional de Pesquería, 
2014). 
En el sector conservero peruano se mantienen procesos no automatizados para la 
producción de conservas de pescado, es por ello que, el sector conservero utiliza un gran 
número de trabajadores como parte de sus actividades operativas; esto resulta de gran 
importancia para garantizar temas de calidad e inocuidad en el producto, sin embargo, el 
uso de horas hombre trae consigo problemas relacionados al rendimiento de las personas 
ya que el comportamiento productivo es difícil de estandarizar. Algunos autores han 
identificado oportunidades de mejora para elevar los niveles de productividad, muchas de 
las mejoras propuestas tienen que ver con el estudio del trabajo ya que el tema de 
automatización resulta ajena a los empresarios. Otro punto que limita un alto nivel de 
rendimiento, es la variación constante del personal que labora en las empresas conserveras 
peruanas, ya que un alto nivel de rotación dificulta la especialización de las personas en 
sus labores cotidianas. Asimismo, también se puede mencionar que la mayoría de las 
empresas conserveras tienen un alto nivel de informalidad con respecto a su 
documentación operativa, si bien es cierto tienen un punto fuerte en documentación 
técnica del producto, no es la misma situación en la estandarización de sus tareas lo cual 
dificulta las ideas para una mejora continua. 
En la ciudad de Chimbote en los últimos años han aparecido muchas empresas dedicadas 
a fabricación de semi conserva de anchoveta en salazón, estás empresas están en continua 
competencia por captar mayor parte del mercado, brindando productos de calidad. Una de 
las  empresas  que se desempeña en esta  industria  es  Pesquera Artesanal de Chimbote, 
E.I.R.L. En la localidad, el rubro pesquero es un sector muy desarrollado que abarca la 
producción de harina de pescado, aceite de pescado, conservas y congelado. 
Específicamente en la realidad local, la empresa Pesquera Artesanal de Chimbote E.I.R.L., 




Florida Baja – Chimbote, esta comprende con un área de 613.462 metros cuadrados que 
corresponde al primer nivel y otro de 55.653 metros cuadrados correspondientes al 
segundo, por lo tanto, teniendo un total de área de 669.115 metros cuadrados. Hace 4 años 
se fundó la planta, basada en su principal actividad la cual es la elaboración de anchoa en 
fase primaria y también conserva en crudo en su fase primaria. La empresa cuenta con 
alrededor de 18 trabajadores fijos, es decir ellos asisten a realizar sus labores 
independientemente si hay o no producción y más de 190 trabajadores eventuales que 
realizan sus labores cada vez que hay producción 
Analizando la realidad problemática de la empresa, se detectaron los procesos que 
afrontaban problemas relacionadas a la productividad, por fallas de tiempo y paradas 
inesperadas entre procesos. La empresa para la producción de anchoas en salazón 
desarrolla los procesos de recepción de materia prima, corte e eviscerado, lavado N°1, 
salado o empanizado, reposo temporal, empuñado, prensado, almacenamiento temporal y 
despacho. La producción es de mano de obra intensiva, solo existe una maquinaria en la 
planta que es el gusano helicoidal cuya función es el de transporte de los residuos hacia el 
volquete de la zona de residuos. Pero esta maquinaria esta fuera de la nave de producción. 
La recepción de materia prima proviene de embarcaciones pesqueras artesanales, 
debidamente habilitadas para la pesca de anchoa por el Ministerio de la Producción, la 
misma que se transporta en cámaras isotérmicas en buenas condiciones de higiene y 
sanidad. La materia prima proviene fresca o refrigerada contenida en cubetas y/o dinos 
con hielo en una proporción pescado/hielo de 2:1, en cremolada. La materia prima es 
recepcionada por un técnico de aseguramiento de la calidad y procede a realizar el 
muestreo. Se descarga el pescado manteniendo su temperatura por debajo de 4.4 ºC para 
no romper la cadena de frio. 
En este proceso, el problema que tenía un índice de frecuencia alto era la demora en la 
aceptación del lote de anchovetas, esto hacía que todo el proceso tarde. Los operarios de 
descarga al realizar esta actividad al inicio de la jornada lo hacían con rapidez constante, 




más lenta, afectando directamente al proceso porque las mesas de corte se iban quedando 
sin materia prima. 
El segundo proceso es corte y eviscerado pero previo al proceso, se efectúa la selección 
de los especímenes que califican para el corte; pudiendo ser esta selección por talla, peso 
o calidad. De igual manera, este proceso es ejecutado por operarios calificados los cuales, 
con la ayuda de herramientas de acero inoxidable, cortan la cabeza, cola y viseras (HGT) 
o realizan los cortes necesarios según requerimiento del cliente. En esta parte del proceso, 
la demora en el cortado afectaba directamente la productividad de la línea de producción. 
Otro problema común en el corte de la materia prima era el corte de tipo HGT que tiene 
medidas estandarizadas, para las cuales el personal debía estar debidamente capacitado 
para identificar los tipos de corte. Sin embargo, la inexperiencia del personal y el rápido 
cortado hacía que la actividad tenga un mayor control y consumo de tiempo, afectando 
directamente en los tiempos del proceso por la revisión constante del cortado. 
Se procede con el pesado, contaba con una balanza y una persona que es la encargada de 
apuntar el peso de cada personal de corte al terminar de completar una coladera, el peso 
limite es de 8 kilos. Antes de ser pesado, se verifica que el producto este cortado 
adecuadamente, si fuera así, se procede a pedir el código de la persona y apuntar el dato 
del peso, en caso contrario debía corregir el trabajo. En esta actividad se encontraban más 
retrasos de tiempos que en las anteriores tareas ya que el personal constantemente hacía 
colas muy largas para poder pesar y las controladoras tenían que ayudar con el desorden 
que se generaba debido al comportamiento del personal de corte. 
En ocasiones cuando la balanza se descomponía o cuando se limpiaba la zona del pesado 
el personal por querer cortar más cantidad se aglomeran de pescado cortado colocándolo 
en las mesas y no se le es permitido pesar más de dos veces. 
Luego el pescado es lavado por inmersión en un dyno o también llamado bing de lavado 
con una solución salina al 22º - 24º Be., este es un paso rápido. Esta operación se realiza 
con el objetivo de retirar todos los restos de pescado no requerido, restos de vísceras y 
otros que se puedan retirar a simple vista. En esta actividad del proceso se colocan a dos 




porque si en el pesado el personal hacía grandes colas para poder ejecutar dicha actividad, 
el pescado que es echado a los dynos también seria en grandes proporciones. Esto 
generaba que la salmuera del dyno vaya perdiendo la densidad de concentración de sal 
permitido por los parámetros de producción, por lo cual tiene que ser cambiada llegado 
aún límite permisible de concentración de grados Baumé. 
En el proceso el cambio de salmuera era problema de demora, porque el operario ejecutaba 
el vaciado de la salmuera del dyno, tomando esta actividad unos 5 minutos 
aproximadamente, para posteriormente, realizar el llenado de la salmuera al dyno 
correspondiente, haciendo un recorrido a la bomba de salmuera para poder encender la 
misma y esperando el llenado de salmuera, esta actividad le toma unos 10 minutos, 
aproximadamente, al operario, por lo tanto, provoca una parada en el pesado de anchoa 
cortada causando colas y demoras innecesarias en dicho proceso. 
El siguiente proceso es salado o empanizado en la cual el pescado drenado es vaciado 
sobre una mesa de acero inoxidable, después se le adiciona sal fina en una relación 
proporcional de pescado/sal 10:1. Terminada la actividad de empanizado es vaciado sobre 
un Bing (dyno) que contiene salmuera (22º - 24º Be, 25 litros aproximadamente), una vez 
lleno el Bing, se agrega sal en la superficie porque el pescado al contacto con el oxígeno 
se oxida. El problema en el proceso de empanizado era la falta de operarios en la actividad, 
ya que el avance depende mucho de la cantidad de personal que se dediquen a este proceso, 
así mismo, de la cantidad de toneladas que ingresa a la planta. Muchas de las veces se han 
trabajado con cantidades menores de personal a lo que se debería. Este proceso es uno de 
los más agotadores ya que una vez empezada la jornada no se descansa, es más cuando se 
tiene que ir a desayunar o almorzar estos se turnan con la finalidad de avanzar y no 
detenerse, ya que la cantidad de cubetas a las que son depositadas el pescado luego de ser 
lavadas tienen una cantidad limitada, lo cual ocasionaba la parada del lavado y, así 
sucesivamente, de los procesos que están detrás de este. 
Uno de los problemas de demoras de mayor frecuencia, es cuando antes del inicio de la 
actividad de empanizar, se tiene que contabilizar el número de dynos que se va a utilizar, 




complejidad sacar dynos del almacén, porque para acceder a este, se tiene que cruzar toda 
la nave de producción. Es por ello, que la empresa enfrentaba con el problema de la 
cantidad de dynos y la ubicación de éstos. 
Culminado el proceso se deja en reposo un tiempo determino entre 8 horas y 24 horas, 
teniendo un control la densidad de la salmuera (22º - 24º Be). A petición del cliente, 
cuando decida no tener reposo temporal, se envasa el mismo día de la producción, esto 
consiste en depositar el pescado luego de ser salado o empanizado directo al barril a 
granel, o al barrer, así hasta completar el volumen de este, para luego someterse al 
prensado, de disminuir en capacidad del barril, se adiciona pesca hasta completar la 
capacidad visual en volumen. 
Por otro lado, para el reposo temporal, los dynos son rellenados con salmuera y el pescado 
es sacado y dejado secar unos 2 minutos aproximadamente. Para después ser colocado 
sobre unas mesas de acero inoxidable donde se realiza la mezcla con sal fina formando 
“puños”, esto es la colocación de pescado para que encaje adecuadamente dentro del 
barril; cada barril es de 270 a 330 kilogramos de capacidad. El pescado se coloca en forma 
de rosa, hasta llenarlo de adentro hacia fuera. Posteriormente se le coloca un “cuello” de 
plástico para rellenar más el barril de pescado. Cuando está lleno, se le agrega una capa 
de sal al final para evitar la oxidación. El problema, con mayor índice de frecuencia, en 
este proceso era cuando se realizaba la actividad de lavar y codificar los cilindros, estos 
son rotulados en el cilindro por la trazabilidad que se maneja dentro de la empresa, además 
no se preveían con exactitud la cantidad de cilindros que se utilizaran para poder lavar 
todos los cilindros y evitar las acciones innecesarias. 
Después de ser envasados los cilindros, se trasladan al almacén temporal donde se les 
coloca una tapa y sobre la misma 05 prensas de aproximadamente 25 kg cada una, 
haciendo un total de 125 kg, dichos pesos permanecerán en los barriles hasta su despacho 
o al cronograma de retiro de pesas que especifique el cliente. Los barriles permanecerán 
en esta zona hasta su posterior despacho, que puede variar de 7 días a 60 días, o previo 




El proceso final es el despacho, es ejecutado teniendo en cuenta los requerimientos de 
embarque del cliente (días sin producción), de acuerdo con un rotulado interno. El Jefe de 
Aseguramiento de calidad debe estar presente en la operación final para el verificado del 
codificado, peso bruto e higiene del barril. Es retrasado el proceso cuando no se 
encontraban el número correlativo que debe ir o cuando se repiten números, además 
cuando trabajan con poco personal no se abastecía para realizar todas las actividades. 
Teniendo en cuenta los problemas ya mencionados con anterioridad, se producían una 
sumatoria de tiempos perdidos generada por las actividades de la línea de producción, 
además, la empresa cuenta con colaboradores estables que conocen la faena a realizar y 
las técnicas empleadas dentro de ésta; sin embargo, la existencia de personal nuevo y no 
capacitado también es aceptado a diario, por el incremento de la cantidad de materia prima 
que ingresa, generando un bajo rendimiento, lo cual repercutía en una baja productividad. 
Por lo tanto, para incrementar la productividad no basta solo de personal calificado que 
labore con exactitud las actividades que deben realizar de acuerdo con los procesos 
establecidos que están designados, sino, que el personal debe de tener el compromiso de 
elaborar un producto de calidad. Por otra parte, se necesitaban optimizar los tiempos de 
trabajo de cada proceso e identificar las situaciones que generaban dificultad al realizar 
las actividades pendientes, buscando siempre la optimización de tiempos, realizando 
actividades estandarizadas con un nuevo y más eficiente método de trabajo, dando como 
resultado un incremento en la productividad que ayudaría a la empresa a llegar a la meta 
propuesta de producción barriles terminados. 
 
 
1.2 Trabajos previos. 
 
Para el desarrollo de la investigación, se utilizaron los siguientes estudios realizados a nivel 






Bautista (2013), en su investigación “Estudio de tiempos y movimientos para 
mejoramiento de los procesos de producción de la Empresa calzado Gabriel. En la 
Universidad Técnica de Ambato, Ecuador para obtener el título de Ingeniero Industrial, 
tuvo como objetivo determinar tiempos y movimientos de los colaboradores para 
mejoramiento de los procesos de producción de la Empresa calzado Gabriel, se obtuvo 
como resultado que el método actual de la planta de producción requiere de 863,23 min 
para producir un lote que consta de 48 pares de zapato modelo L25, luego de la 
implementación de los nuevos métodos, la implantación del nuevo método de trabajo que 
consta con la nueva distribución y el equipamiento del mobiliario de acuerdo a lo 
propuesto se logra obtener un tiempo de 766,31 min con estos antecedentes se obtiene un 
incremento de producción del 12,65%. Esta investigación concluye que al eliminar la 
operación: pegar forro lengüeta y forro capellada, se combinan 32 operaciones con el afán 
de reducir transportes y esperas, se eliminan 42 transportes entre trasladar material y 
posicionar, se eliminan 3 almacenamientos 14 esperas”. 
 
Así mismo, Martínez (2013), en su tesis titulada “Propuesta de mejoramiento mediante el 
estudio del trabajo para las líneas de producción de la Empresa Cinsa Yumbo, en la 
Universidad Autónoma de Occidente, Colombia con el fin de obtener el grado de 
Ingeniero Industrial, tuvo como objetivo principal brindar herramientas para mejorar las 
líneas de producción en la Empresa CINSA – Yumbo donde utilizó la técnica del estudio 
del trabajo para incrementar la productividad, teniendo como resultado que la línea de 
nuevos cilindros esta balanceada quedaría más equilibrada, ya que trabajando dos turnos 
o colocando otra estación similar en cada una de estas a trabajar en paralelo, la producción 
con un tiempo promedio de 480 minutos, aumentaría de 350 cilindros a 701 cilindros y la 
eficiencia y eficacia de la línea pasaría de 66,11% a 99,31% optimizando en un alto grado 
la situación que se tenía actualmente. El autor concluyó que el tiempo estándar de 
producción de cada una de las operaciones que hacen parte de la línea de producción debe 




encontró que ya se disponía de un registro de los métodos establecidos para cada uno de 
los productos y puestos de trabajo (instructivo de trabajo) y habiendo revisado y analizado 
estos métodos se encontró que están acordes con lo requerido para la obtención de los 
productos tal como son solicitados por los clientes”. 
Guaraca (2015), presenta en su tesis titulada “Mejora de la productividad, en la sección 
de prensado de pastillas, mediante el estudio de métodos y medición del trabajo, de la 
Fábrica frenos automotrices Egar S.A, en la Escuela Politécnica Nacional, Ecuador para 
obtener el grado de Magister en Ingeniería Industrial y Productividad, como principal 
objetivo de este investigación fue mejorar la productividad en la área de prensado de 
pastillas de freno en la Fabrica Egar S.A con la menor inversión posible y la optimización 
de medios de producción, por medio de una implementación de un nuevo método, como 
resultado se logró el incremento del 25% de la productividad obtenida en la prensa de 
pastilla 3. Esta investigación concluyó: Incrementó de 108 a 136 pastillas/HH en la 
jordana de 11 horas y de 102 a 128 en la jornada de 8 horas. Se optimiza la capacidad de 
producción de 3248 juegos/mes, numero de producción necesaria para cubrir los 2500 
juegos/mes requeridos por el área de mercadeo de la Empresa Egar S.A”. 
1.2.1 Nacionales 
 
Adauto (2015), muestra en su trabajo de investigación “Análisis y rediseño del método 
de trabajo para el incremento de la productividad en el proceso de mantenimiento de 
pallets de una planta industrial, en la Universidad Nacional de Ingeniería, Perú para 
obtener el título Ingeniero Industrial, teniendo como principal objetivo conocer en qué 
medida el análisis y rediseño del método de trabajo influye en el aumento de la 
productividad en mantenimiento de pallets de una planta industrial, y como resultado 
logró incrementar la productividad del mantenimiento de pallets Tipo I en un 227% y 
Tipo II en 130 %, por lo tanto queda demostrado que el análisis y rediseño del método 
de trabajo contribuye al crecimiento de la productividad en el proceso de mantenimiento 
de pallets de una planta industrial. Finalmente, se concluyó que el análisis y rediseño de 
los procesos realizado en el mantenimiento de pallets logró incrementar la productividad 




turno) y pallets tipo II en 130% (de 88 a 202 pallets tipo II reparadas por turno), con una 
inversión de S/. 11,673.50. La nueva redistribución de planta y el uso de la sierra sable 
se logró disminuir el tiempo de mantenimiento por lote de los pallets Tipo I en 54% (de 
704.875 a 326.584 minutos) y en 40% respecto a los pallets Tipo II (de 704.875 a 
421.14). Por otro lado, se logró reducir en 33% el recorrido en las áreas del almacén para 
el mantenimiento de un lote de pallets (se redujo de 506 a 338 metros)”. 
Ortega y Vílchez (2012), quienes realizaron su investigación “Propuesta de mejora en la 
línea de envasado de balones de GLP para incrementar la productividad de la Empresa 
envasadora Caxamarca Gas S.A – Cajamarca. En la Universidad Privada del Norte, Perú 
para obtener el grado de Ingenieros Industriales, donde su objetivo principal fue evaluar 
la viabilidad técnica y económica para incrementar la productividad en la Empresa 
envasadora CAXAMARCA GAS S.A. – Cajamarca. Como resultado se logró la 
maximización de optimización de línea mejoraron con las propuestas mencionadas. El 
ciclo bajó en 27%, la producción aumento en 38%, la productividad aumentó en 38%, la 
eficiencia económica aumento en 13%, la eficiencia de la línea se optimizo en 3.04% y 
el tiempo ocioso bajó en 36%. Como conclusión de esta investigación mediante el 
estudio de tiempos donde se halló por primera vez los tiempos cada estación del proceso 
de envasado de balones de GLP del 10 Kg. Mediante el estudio de métodos se pudo 
lograr la reducción de la carga postural y brindar comodidad a los puestos de trabajo. 
Teniendo establecido el tiempo y habiendo propuesto mejoras en el método, se logró 
erradicar desperdicios en la línea de producción como movimientos y desplazamientos 
innecesarios y tiempos ociosos”. 
Zeña (2017), en su tesis titulada “Estudio del trabajo para mejorar la productividad en el 
proceso de fabricación de estructuras, Empresa Santo Domingo contratistas generales 
S.A. Chincha 2017, en la Universidad Cesar Vallejo, Perú para obtener el título de 
Ingeniero Industrial, como principal objetivo fue determinar de qué forma el estudio del 
trabajo aumentara la productividad en el proceso de fabricación de estructuras en la 
empresa Santo Domingo Contratistas Generales S. A. Con el estudio del trabajo se logró 




actividades productivas de 94,57% y 5,43% de actividades productivas, un incremento 
en la producción semanal de 8,5 und/sem y en valores porcentuales un incremento de 
121,42%, por consecuente se logró incrementar la productividad semanal aun 0,059 
und/hh. Se concluyó que, al aplicar el estudio del trabajo en el proceso de fabricación de 
estructuras, se logró determinar que los bajos indicadores de productividad se debían a 
que tenían un método de trabajo inadecuado e ineficiente, el cual se mejoró proponiendo 
un nuevo método de trabajo en la Empresa”. 
Falconi (2017), realizo una tesis titulada “Aplicación de la mejora de método de trabajo 
para incrementar la productividad del producto filete de caballa en aceite vegetal de la 
Empresa Inversiones Estrella de David, en la Universidad Cesar Vallejo, para obtener el 
título de ingeniero industrial, teniendo como objetivo principal determinar la influencia 
de la aplicación de la mejora de método de trabajo en la productividad del producto filete 
de caballa en aceite vegetal de la empresa inversiones estrella de David donde se utilizó 
los instrumentos del cursograma analítico del operario, en el cual se identificó y registro 
los movimientos y desplazamientos que ejecutaba el trabajador en el desarrollo de la 
operación, también se apoyó en un diagrama de recorrido, para una mejor comprensión 
de los desplazamientos realizados; se obtuvo como resultado que al ejecutar un estudio 
de tiempos y movimientos, y estableciendo un tiempo estándar y aplicando un nuevo 
método de trabajo, se logra un incremento del 55% de productividad del producto filete 
de caballa en aceite vegetal, un 48% en la productividad de la operación de fileteo y 
limpieza, un incremento de la eficiencia de materia prima con relación a la cantidad de 
caballa fileteada en un 15% y, finalmente, un incremento de la eficiencia de materia 
prima con relación a soles de un 31%. Se concluyó que la empresa se benefició 
económicamente obteniendo una mayor utilidad en los meses que se implementó el 
nuevo método trabajo”. 
1.3 Teorías relacionadas al tema. 
 
El estudio de métodos es: “conocido como el registro y examen crítico sistemático de 




trabajo que se conoce como la aplicación de técnicas para determinar el tiempo que 
invierte un trabajador calificado en llevar a cabo una tarea según una normal de 
rendimiento preestablecida” (Freidvals y Niebel, 2013). De igual manera García (2005), 
define al estudio de métodos como “el registro, análisis y examen crítico sistemático de 
los modos existentes y propuestos de llevar a cabo un trabajo, y el desarrollo y aplicación 
de métodos más sencillos y eficaces”. Podemos decir que estudio de métodos, es donde 
la ingeniería de métodos es la técnica que se ocupa de incrementar la productividad del 
trabajo, eliminando los desperdicios de materiales, de tiempo, de esfuerzo, que procuran 
hacer más fácil y lucrativa cada tarea y aumenta la calidad de los productos poniéndolos 
al alcance de mayor número de consumidores. 
Según García (2005) “El propósito del estudio de métodos es mejorar los procesos y 
procedimientos, así como el lugar de trabajo, la disposición y organización del trabajo, 
y evaluar el comportamiento del trabajador. Con el estudio de métodos se procura crear 
una mejor condición de trabajo, como también simplificar las operaciones, reducir 
tiempos de espera y maximizar la satisfacción tanto del usuario interno como el externo”. 
Así mismo, Caso (2012) dice que el estudio de métodos está orientado: “A diseñar 
métodos mucho más sencillos y reducir costos”, y para ello incluye: Diseñar, desarrollar 
y seleccionar los procedimientos, instrumentos, maquinarias, para la elaboración de un 
producto. 
Por lo tanto, podemos decidir qué estudio de métodos es una técnica del Estudio del 
Trabajo, teniendo como base el registro y examen crítico y sistemático de la metodología 
existente y proyectada utilizada para llevar a cabo un trabajo u operación. De la misma 
forma, podemos decir que el estudio de métodos es la técnica de medición del trabajo 
empleada para registrar los tiempos y ritmo de trabajo correspondientes a los elementos 
de una tarea definida, efectuada en condiciones determinadas, y para analizar los datos 
a fin de averiguar el tiempo requerido para efectuar la tarea segundo una normal de 
ejecución preestablecida. El objetivo fundamental del Estudio de Métodos es el aplicar 
métodos más sencillos y eficientes para de esta manera aumentar la productividad de 




Para la siguiente investigación se utilizará la metodología de Benjamín Niebel y Andris 
Freidvals en el año 2013. “Las principales etapas de un programa de estudio de métodos 
son: Selección del proyecto, obtención y presentación de datos, análisis de datos, 
desarrollo del método ideal, presente e instale el método, desarrollo del análisis del 
trabajo, establezca estándares de tiempo y seguimiento.” (Freidvals y Niebel, 2013). 
Se inicia con la “selección del proyecto o tarea, este puede ser nuevo o existente y deben 
presentar dificultades para ser competitivos” (Freidvals y Niebel, 2013). Así mismo, 
Cruelles (2013) dice que “toda tarea realizada en un entorno de trabajo puede ser objeto 
de estudio, con la finalidad de mejorar la manera en la que está trabajando, esto se puede 
resumir como estudiar su método de trabajo para ser más eficiente”. De la misma forma, 
García (2005) dice que es importante recordar que “el analista en el estudio puede 
conseguir resultados en un periodo corto de tiempo y como no pueden mejorarse al 
mismo tiempo todos los aspectos de trabajo en una empresa es necesario seleccionar el 
trabajo que se quiere mejorar, son varios los factores que se deben tener en cuenta a la 
hora de elegir una tarea para ser estudiada”. Podemos concluir que para el desarrollo de 
este paso se debe conocer la tarea a mejorar. 
Para la selección del proyecto se utiliza el muestro de trabajo este “sirve para determinar 
estadísticamente el porcentaje de aparición de un determinado suceso. La estadística no 
resuelva problemas: los identifica y señala su solución. Es una técnica basada en la 
estadística, tiene como objetivo analizar el rendimiento del trabajo y perfecta utilización 
a través de la observación directa”. Se debe seguir pasos para la realización del muestro 
del trabajo: “Primero, seleccionar el proceso y determinar las tareas en el orden de 
prioridad y secuencia que está constituido el proceso de operación, continuamos 
determinando un nivel de confianza esto se calcula por el área delimitada por la curva 
de distribución normal, después determinamos el tamaño de muestra, este está dado por 
el número de observaciones, seguidamente se efectúan observaciones aleatorias y 
finalmente analizamos la información” (Ramírez, 2013). 
Se continua con “la obtención y presentación de datos es necesario integrar todos los 




producción, programación de entregas, tiempos operativos, instalaciones, capacidades 
de las máquinas, materiales y herramientas especiales, estas pueden tener un efecto 
importante en la solución del problema, y dicha información necesita ser registrada” 
(Freidvals y Niebel, 2013). Según Cruelles (2013) dice que “se deben fijar límites del 
estudio conociendo que parte de la tarea será mejorar, es decir si se examinara toda la 
secuencia de la tarea o solo una parte y si cual será el objeto de estudio, estos pueden ser 
los materiales o las personas”. De la misma forma García (2005) dice que, “para poder 
mejorar un trabajo, debemos conocer exactamente en que consiste, por ello, debemos 
registrarlos por observación directa. En este registro los detalles deben redactarse en 
forma clara y concisa donde facilite el análisis”. 
Para la obtención y presentación de datos, mediante el uso del cursograma, donde 
muestra la trayectoria de un producto o proceso productivo señalando todas las acciones 
mediante su símbolo. Tiene un resumen de acciones y se puede comparar con un método 
mejorado. “Las actividades dentro de un proceso son operación, indica las principales 
fases del proceso, método o procedimiento; inspección indica la inspección de la calidad 
y verificación de la cantidad esta no contribuye a la conversión del material en producto 
acabado; transporte indica el movimiento de los trabajadores, material o equipo de un 
lugar a otro; espera indica la demora en el desarrollo del proceso y almacenamiento 
indica el depósito de un objeto bajo vigilancia en un almacén”. (Cruelles, 2013) 
Seguidamente el análisis de datos se puede obtener que alternativa dará como resultado 
mejor producto o servicio. De la misma forma, García (2005) dice que “para un buen 
análisis de trabajo, el estudio de métodos utilizara una serie de preguntas que deben 
realizar para cada detalle registrado como ¿Por qué existe cada detalle? ¿Para qué sirve 
cada uno de ellos? estas preguntas tienen como objetivo justificar su existencia, lugar, 
orden, personas y como se desarrolla la tarea o proceso”. Además, se debe conocer donde 
se hará el detalle, esto nos ayuda a pensar e investigar si el lugar, maquina donde se 
desarrolla el trabajo es la más conveniente, seguidamente cuando se debe ejecutar esto 
nos muestra el tiempo en el cual se investigará y finalmente quien puede hacer el análisis. 




por ello, se recomienda consultar con otras personas. Es importante recordar que se 
deben investigar las causas y nos los efectos, registrar los hechos y no las opiniones y 
tomar en cuenta las razones y no las excusas. Se debe registrar lo que el operario realiza, 
haciendo uso de un diagrama bimanual, es un diagrama que muestra en detalle los 
movimientos y las actividades realizadas por ambas manos, la mano derecha y la mano 
izquierda de un operario siempre y cuando se realicen en una mesa de trabajo, con la 
finalidad de poder identificar los movimientos necesarios e innecesarios de los 
trabajadores (García, 2005). 
El análisis crítico del método de trabajo es una “técnica de análisis de método de trabajo, 
que se aplica una vez que se ha registrado la información requerida para el estudio de 
trabajo, y cuando se verifica toda la información necesaria para dicho estudio. La 
Organización Mundial del Trabajo considera que dicha técnica permite descubrir las 
deficiencias existentes en el proceso de trabajo, así como las posibles mejoras a aplicar 
en el método. Para la ejecución de la técnica del cuestionario, se deberá tener en cuenta 
que existen dos tipos de preguntas a formular: las preguntas preliminares y las preguntas 
de fondo”. “Las preguntas donde se pone en tela de juicio, sistemáticamente y con 
respecto a cada operación registrada, el propósito, lugar, sucesión, persona y medios de 
ejecución utilizados en la tarea objetivo de análisis con la finalidad de eliminar, 
combinar, ordenar o simplificar esa operación”. (Cruelles, 2013) 
Posteriormente se desarrolla el “método ideal donde seleccionamos el mejor 
procedimiento para cada operación, inspección y transporte considerando las diversas 
restricciones asociadas con cada alternativa, una de ellas es la productividad” (Freidvals 
y Niebel, 2013). De la misma forma García (2005) dice que “es necesario tomar en 
cuenta las respuestas obtenidas para desarrollar un método mejor para ejecutar el trabajo, 
donde se puede eliminar detalles no justificados; cambiar circunstancias de lugar, tiempo 
y persona en que se ejecuta el trabajo es decir, buscar un lugar más conveniente, un orden 
más adecuado o una personas más capacitada; cambiar y reorganizar algunas 




algunos detallas para poder reorganizarlos y así obtener una secuencia más lógica y por 
último simplificar aquellos detalles que no se eliminaron”. 
Para el desarrollo del método ideal se recomienda utilizar la técnica de diagrama de 
procesos, “es una herramienta de análisis donde representa de forma gráfica los pasos 
que se siguen en una secuencia de actividades que constituye un proceso o un 
procedimiento, estos se identifican mediante símbolos como operación, transporte, 
inspección, demora, almacenaje y actividad combinada, además se incluye información 
que se considera necesaria para el análisis, tal como distancias recorridas, cantidad 
considerada y tiempo requerido” (García, 2011). 
Luego la implementación del nuevo método, debemos explicar el método propuesto a 
detalle a las personas responsables de su operación y mantenimiento para poder asegurar 
que el método propuesto ofrezca los resultados planeados. De la misma forma, García 
(2005) dice que, al “implementar un nuevo método, es necesario que las personas que 
forman parte de la tarea o empresa conozcan y acepten el nuevo método de trabajo, es 
importante hacer sentir al personal que forma parte del esfuerzo común para mejorar las 
condiciones de trabajo”. Si se logra el entendimiento y cooperación del personal, se 
disminuirá las dificultades de implantación y se asegurará el éxito del emprendimiento. 
A continuación, el análisis del trabajo, “se lleva a cabo un análisis del trabajo del método 
instalado teniendo como finalidad que los operadores sean seleccionados, entrenados y 
recompensados adecuadamente” (Freidvals y Niebel, 2013). Seguidamente, establecer 
estándares de tiempo para determinar un estándar justo y equitativo para el método 
instalado. Para finalizar, hacer un seguimiento al método instalado con el fin de 
determinar si están alcanzando la productividad y la calidad planeada y si se pueden 
hacer mejoras adicionales. Se dice que la mejora de métodos es el análisis sistemático a 
fondo de todas la operaciones directas e indirectas con el fin de implementar mejoras 
que permitan al trabajo se desarrolle de forma más fácil. 
Además, para el desarrollo de la mejora de método de trabajo es importante conocer 
sobre el estudio de tiempo, según López, Alarcón y Rocha (2014) nos dice que el 




tiempos y ritmos de trabajo correspondientes a los elementos de una tarea definida, esta 
tarea debe realizarse en las condiciones predeterminadas que le permita realizar un 
estudio sin contratiempos”. 
Para el “estudio de tiempo, se debe seguir pasos para el desarrollo de su realización. 
Empezamos con la preparación: se selecciona la operación, se selecciona al trabajador, 
se realiza un análisis de comprobación del método de trabajo, se establece una actitud 
frente al trabajador. Seguidamente la ejecución; se obtiene y registra la información, se 
descompone la tarea en elementos, se cronometra y se calcula el tiempo observado” 
(Freidvals y Niebel, 2013). Se continúa con la valoración; para la valoración del ritmo 
de trabajo del obrero es necesario que se valore el ritmo normal del trabajador promedio, 
se aplican las técnicas de valoración y se calcula el tiempo base o el tiempo valorado. 
Luego los suplementos; análisis de demoras, estudio de fatiga, cálculo de suplementos y 
sus tolerancias. Finalizamos con el tiempo estándar, error de tiempo estándar, cálculo de 
frecuencia de los elementos, determinación de tiempos de interferencia y cálculo de 
tiempo estándar. 
Para Álzate (2013) los “métodos de estudio de tiempo son a). Cronómetro de valoración: 
este método utiliza un instrumento para la  medición del tiempo observado, el 
instrumento es el cronómetro, de la tarea o movimiento que se está estudiando, 
paralelamente se valora la velocidad con la cual el operario realiza la tarea o movimiento. 
b). Muestreo del trabajo: esta técnica no utiliza ningún instrumento para medición de 
tiempo, ella solo establece las proporciones de ocurrencia de un evento, en nuestro caso 
los eventos son los movimientos. La técnica clasifica los movimientos en productivos e 
improductivos, donde los productivos agregan valor a la  tarea realizada y los 
improductivos no lo hacen”. 
De la misma forma, Meyers (2000) dice que “la finalidad del estudio de tiempos es 
determinar el tiempo fijo o estándar empleado para un calificado y debidamente entrado 
en la ejecución de una operación o tarea mediante un método especifico, trabajando a un 




estudio de tiempos comprende: la preparación del estudio, reunión de datos, tiempo 
seleccionado, tiempo normal, tiempo estándar y tiempos predeterminados”. 
El tiempo seleccionado, “los tiempos registrados no siempre son iguales y varían de 
acuerdo con el número de observaciones, estas se deben a discontinuidad del ritmo de 
los trabajadores, asimismo, depende del grado de variación de la persona que toma el 
tiempo”. (Ramírez, 2013) 
El Tiempo estándar se define como: “el valor de una unidad de tiempo para la realización 
o ejecución de una tarea, como lo determina la aplicación apropiada de las técnicas de 
medición de trabajo efectuada por personal calificado” (Meyers, 2000). Por lo general 
se establece aplicando las tolerancias apropiadas al tiempo normal. 
De igual forma (Ramírez, 2013) dice “tiempo estándar es el tiempo normal al cual se le 
incrementan las interrupciones causadas por factores externos ajenos al trabajo en sí”. 
El Balance de línea es el principal medio para producir grandes cantidades y a bajo costo 
se le reconoce como línea productiva. La producción en línea es una disposición de áreas 
de trabajo donde las operaciones consecutivas están colocadas inmediatamente, con un 
flujo constante de material y donde el producto en proceso se mueve a un mismo ritmo 
a través de una serie de operaciones que permiten la actividad simultánea en todos los 
puntos, moviéndose el producto hacia el fin de su elaboración a lo largo de un camino 
razonadamente directo. (García, 2011) 
Teniendo en cuanta la definición de la primera variable, entonces podemos 
conceptualizar la segunda variable. Según Urbina (2014) “La productividad se 
conceptualiza como la relación entre producción final y factores productivos y/o insumos 
utilizados de una producción. La productividad es una medición básica del desempeño 
de las economías, industrias, empresas y procesos. La productividad es el valor de los 
productos (bienes o servicios), dividido entre los valores de los recursos (salario, costo 
de equipo y similares) que se han usado como insumos”. Por otro lado, García (2006), 
define a la productividad, como “el rendimiento para emplear los recursos disponibles o 




pueden determinar a través de la relación producto-insumo, teóricamente existen tres 
formas de incrementarlos: la primera es aumentando el producto, pero también se debe 
mantener el mismo insumo, la segunda forma de incrementar la productividad, es 
reduciendo el insumo, pero manteniendo el mismo producto y como ultima manera de 
incremento es aumentando el producto y reduciendo el insumo simultánea y 
proporcionalmente”. 
Según Cruelles (2013) “La productividad no es una medida de la producción ni la da 
cantidad que se ha fabricado, sino de la eficiencia con que se han combinado y utilizado 
los recursos para lograr los resultados específicos deseables. Por lo  tanto, la 
productividad puede ser medida por la división de producción sobre insumos. Aquí 
podemos darnos cuenta que la productividad (cociente) aumentara e la medida en que 
logremos incrementar los numerados, es decir, el producto físico; también aumentara si 
reducimos el denominador, es decir el insumo físico” Por otro lado, Noriega (2001) “El 
estudio de métodos abarca una gran utilidad, cómo un medio que permite incrementar la 
productividad, la cual está definida como un grupo de técnicas”. El estudio de método 
logra aumentar la productividad, haciendo que se desarrolle o fabrique mayor número 
de productos con una misma cantidad de recursos. Esta elevación de la productividad se 
logra a través de la optimización de los recursos, debido a que se indaga los problemas 
suscitados con ellos y se busca las soluciones correspondientes. 
Según Mababu (2013) define a la productividad es la “relación entre producción e 
insumo. Esta definición se aplica a una empresa, un sector de actividad económica o toda 
la economía. El termino productividad puede utilizarse para valorar o medir el grado en 
que puede extraerse cierto producto de un insumo dado. Aunque esto parece bastante 
sencillo cuando el producto y el insumo son tangibles y pueden medirse fácilmente, la 
productividad resulta más difícil de calcular cuando se introducen bienes intangibles”. 
Además, logra ser medida por la utilización de menos tiempo para realizar dichos 
productos ya que mientras menor sea el tiempo empleado y sea la misma cantidad de 
recursos utilizados mayor es la productividad que se genera. Así mismo, Jiménez (2010) 




externos, así como por varias deficiencias en sus actividades o factores internos, entre 
otros ejemplos de factores externos cabe mencionar la disponibilidad de materias primas 
y mano de obra calificada, las políticas estatales relativas a la tributación y los aranceles 
aduaneros, la infraestructura existente, la disponibilidad de capital y los tipos de interés, 
y los medidas de ajuste aplicadas a la economía o a ciertos sectores por el gobierno, estos 
factores externos quedan fuera del control del empleador, no obstante, examinaremos 
otros factores que están sometidos al control de los directores de la empresas”. 
La productividad según Freivalds y Niebel (2013) la define como “la relación entre el 
producto o producción versus los recursos o insumos que yo utilizo para la fabricación, 
entonces, si tengo mayor producción con menor número de insumos, estamos hablando 
de una mayor productividad. La productividad depende del eficiente uso de todos los 
factores. Por eso decimos que la productividad es la que se encarga en determinar que 
tan bien estamos utilizando los insumos, los insumos pueden ser: como primer insumo 
define a recursos humanos, esta es conceptualizada como un colaborador capacitados 
para desempeñar la actividad operacional, planificar y controlar, comprar y vender, 
llevar las cuentas y realizar otras actividades como las de mantenimiento o trabajos 
administrativos y de secretaría, como segundo insumo: materiales, este es definido como 
los materiales que pueden transformase en productos destinados a la venta, como 
materias primas o materiales auxiliares maquinas/equipos, el insumo de energía, es 
definida como energía las diversas formas como electricidad, gas, petróleo o energía 
sola, y como último insumo, el autor define a el terreno, la cual esta es conceptualizada 
como el lugar o habitad en la cual se realiza las operaciones de producción”. Según 
Jiménez (2011) expresa que: “La productividad es una de las variables de desempeño de 
las empresas, al igual que la calidad, la eficiencia, la competitividad o la rentabilidad” 
de la misma manera nos explica que “La productividad es entendida como la relación 
volumétrica, es decir, no adinerada, entre los resultados producidos y los insumos 
utilizados”. Todo esto se reduce en la frase conocida “hacer más con menos”. Así mismo 
esto es respaldo por Cruelles (2012) que indica: “La productividad es la relación entre 
producción e insumo”. La producción es lo que la empresa genera al realizar un 




por ejemplo si anteriormente se producía en una panadería 500 alfajores con el nuevo 
método de trabajo se produce 800 alfajores. En donde se mide mediante el tiempo base 
el cual son los minutos en los que trabajan entre el ciclo que es el tiempo en el que 
elaboran un lote. Para que mediante ello conocer cuántos lotes al día se puede elaborar 
y se han ido elaborando antes y después del nuevo método y así comprobar si es que ha 
habido algún incremento de productividad evaluado mediante la cantidad producción 
que se ha obtenido. Por lo tanto la productividad se puede medir mediante los insumos 
empleados en dicho proceso utilizando como: Costo de mano de obra, Costo capital, 
costos materiales, costo de energía, costo otros que se requieren en una producción”. 
 
 
1.4 Formulación del problema 
1.4.1 Problema general 
¿En qué medida el estudio de métodos de trabajo aumentará la productividad en la línea 




1.5 Justificación del estudio 
1.5.1. Justificación económica 
Esta investigación permitió aumentar la productividad de la empresa PESQUERA 
ARTESANAL DE CHIMBOTE E.I.R.L teniendo esto un efecto en la reducción de los 
costos, por lo tanto, será favorecedor para la empresa porque incrementará su nivel de 
ingreso porque gracias al método de estudio mantendrá su producción continua sin paras 
ni demoras con una productividad constante. 
1.5.2. Justificación práctica 
Esta investigación obtuvo como resultado información para la empresa y mejoramiento 
de la productividad de la empresa PESQUERA ARTESANAL DE CHIMBOTE E.I.R.L. 
El interés de realizar esta presente investigación, fue la notoria falta de aplicación del 




planifico una cantidad determinada de producción de barriles semanales. Sin embargo, 
nunca se logró la meta de producción, por esa razón uno de los problemas más destacados 
de la empresa fue la falta de la aplicación del estudio de método de trabajo para aumentar 
la productividad en la línea de producción. 
1.5.3. Justificación social 
La investigación permitió aumentar la productividad, es decir, la empresa es sostenible 
para sus empleados porque con el estudio de método de trabajo empleado estandarizo 
métodos de trabajo, esto repercutió en los trabajadores porque el aprendizaje de las 
actividades fue más fácil. 
1.5.4. Justificación ambiental 
Con este estudio se mejoró el método de trabajo en la empresa, por lo tanto, se pudo 
reducir los desperdicios de materia prima, esto permitió la reducción de todo el desecho 
orgánico que va al medio ambiente, por consecuente la investigación contribuyo con el 
cuidado ambiental de la ciudad de Chimbote. 
La justificación de esta investigación fue conocer la productividad actual y el proceso de 
anchoas en salazón para así implementar un nuevo método de trabajo que aumente la 




El estudio de métodos de trabajos aumentará la productividad en la línea de producción de 




1.7.1. Objetivo General 
Aplicar el estudio de método de trabajo para aumentar la productividad en la línea de 




1.7.2 Objetivos específicos 
1. Determinar la productividad inicial en la línea de producción de la Empresa 
Pesquera Artesanal de Chimbote. 
2. Identificar los problemas actuales que se relaciona con la productividad en la línea 
de producción de la Empresa Pesquera Artesanal de Chimbote. 
3. Implementar los nuevos métodos de trabajo en la línea de producción de la Empresa 
Pesquera Artesanal de Chimbote. 
4. Medir la mejora de la productividad en la línea de producción de la Empresa 




2.1. Diseño de Investigación 
Esta investigación fue de tipo Pre-Experimental, porque este “diseño no presenta 
manipulación de la variable independiente, donde por medio de un estímulo se 
maneja la pre prueba y la post prueba. Por esa razón, se aplica una prueba a la 
productividad inicial, después se realiza el estudio de método de trabajo y 
finalmente se le aplica una prueba posterior a la productividad final, es decir, hay 
un seguimiento”. (Hernández, Fernández y Baptista, 2014) 
Entre productividad inicial y productividad final podrían ocurrir otros 
acontecimientos capaces de general cambios, además, debido a que analiza el 
efecto que genera el estudio del trabajo reflejado en la productividad. 




G: Línea de producción de la Empresa Pesquera Artesanal de Chimbote. 
O1: Productividad inicial 
X: Estudio de método trabajo 




2.2. Variables, Operalización 
- Variable Independiente 
Estudio de método de trabajo. 
















































“El estudio de método de trabajo 
es conocido como el registro y 
examen crítico sistemático de los 
modos de realizar actividades, las 
principales etapas de un 
programa de estudio de métodos 
son: Selección del proyecto, 
obtención y presentación de 
datos, análisis de datos, 
desarrollo del método ideal, 
presente e instale el método, 
desarrollo del análisis del trabajo, 
establezca estándares de tiempo y 









“El estudio de método trabajo 
será medido con el estudio de 
métodos donde se inicia éste, 
utilizando una selección de 
tareas para la realización de 
registro de datos, con el 
objetivo de ejecutar un análisis 
de datos, para la optimización 
de los recursos, utilizando un 
desarrollo y evaluación de un 
nuevo método.” Mantilla y 
Pizarro (2018) 
 
Selección de tareas por 
muestreo del trabajo. 
 Tarea seleccionada= 
tarea con mayor 




Registro de datos 
mediante el uso de 
curso gramas. 
 % de actividades no 
productivas 







Análisis de datos 
(matriz 5w) 







Desarrollo del nuevo 
método 
 TP = (Ʃ Tiempos) / N.º 
observaciones 
 TN= (Tiempo promedio) 
x (Factor de Valoración) 
 TS= (Tiempo normal) x 
(1 - %Tolerancias) 
 











Ejecución y evaluación 
del nuevo método. 
 %trabajadores 
capacitados = # 
trabajadores capacitados 









      % de resultados 
positivos obtenidos = # 

























“La productividad se define 
como la relación que existe entre 
los recursos y los productos de un 
sistema productivo". Teresa 
Noriega (2001) 
“La productividad será medida 
en base a la materia prima de 
kilogramos de producto 
terminado entre kilogramos de 
materia prima bruta y para la 
productividad de mano de obra 
se medirá en relación con la 
producción entre horas 
hombre mano de obra, así 
como su valor monetario.” 











 Ef = kg PT neto / kg MP 
bruta 
 















 P (MO) = producción / 
hhmo 
 









2.3. Población y muestra 
Población 
 
“La población es el conjunto de todos los casos que concuerdan con determinadas 
especificaciones” (Hernández, Fernández y Baptista, 2014). 
La población estuvo conformada por la productividad de los procesos en la línea de 
producción de la Empresa Pesquera Artesanal de Chimbote E.I.R.L. 
Muestra 
 
“La muestra es, en esencia, un subgrupo de la población. Digamos que es un subconjunto 
de elementos que pertenecen a ese conjunto definido en sus características al que llamamos 
población” (Hernández, Fernández y Baptista, 2014). 
La muestra fue la productividad en el área de cortado y pesado de la línea de producción de 
la Empresa Pesquera Artesanal de Chimbote E.I.R.L. 
Muestreo 
 
El muestreo no probabilístico se conoce como “elección de los elementos no depende de la 
probabilidad, sino de causas relacionadas con las características de la investigación o los 
propósitos del investigador. Aquí el procedimiento no es mecánico ni se basa en fórmulas 
de probabilidad, sino que depende del proceso de toma de decisiones de un investigador o 
de un grupo de investigadores y, desde luego, las muestras seleccionadas obedecen a otros 
criterios     de     investigación.”     (Hernández,     Fernández      y     Baptista,      2014). 




2.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad 
Se usaron las técnicas de observación, análisis de datos y análisis documental para el 
desarrollo de esta investigación. 
Técnicas: 
 
Observación: Es la técnica por medio de la cual se observa el método de trabajo que se realiza 
en la línea de producción de anchoas en salazón. 
Análisis de datos: Analizar los diagramas utilizados donde se conoció las operaciones y tiempos 
de la línea de producción de anchoas en salazón. 
Análisis documental: Analizar un conjunto de operaciones para buscan describir y representar 
los documentos de forma unificada. 
Instrumento: 
 
Diagrama de proceso: Representación gráfica de actividades del proceso de anchoas en 
salazón. 
Registro de datos: Se utilizó el formato presentado por Niebel (2009, p.348), este se adaptó y se 
utilizó para registrar los tiempos de manera diaria de los procesos de la línea de producción de 
anchoas en salazón. 
Muestreo de trabajo: Se utilizó para investigar las proporciones del tiempo total dedicada a las 
diversas actividades que componen cada proceso. 
Cursograma analítico: Se utilizó para representar y conocer de forma gráfica las operaciones, 
inspecciones, transportes, demoras y almacenajes de la línea de producción. 
Técnica de interrogación: Este análisis se utilizó para efectuar el examen crítico sometiendo 
sucesivamente cada actividad a una serie de preguntas de propósito, lugar, sucesión, persona y 
medios. 
Técnica de 5w: Análisis que permitió definir cuál es el problema y facilita la focalización 




Tabla 2: Técnicas e instrumentos 
VARIABLES TÉCNICA INSTRUMENTO FUENTE 
  - Diagrama de proceso 
- Registro de datos históricos de PT (PRE- 
TEST) 
- Registro de datos históricos de MP 
consumida (PRE-TEST) 
- Registro de datos históricos de costo MP, 
- Registro de datos históricos de MO 
consumida (PRE-TEST) 
- Registro de datos históricos de 
horas/hombre (PRE-TEST) 








 Observación  










- Técnica de interrogación. 
- Técnica de 5w 
Elaboración 
propia 





















- Registro de productividad mejorada 
- Análisis de medias. 
- Registro de datos históricos de PT (POST- 
TEST) 
- Registro de datos históricos de MP 
consumida (POST-TEST) 
- Registro de datos históricos de costo MP 
(POST-TEST) 
- Registro de datos históricos de MO 
consumida (POST-TEST) 
- Tabla comparativa de productividad 
(PRE-TEST) y productividad (POST- 
TEST) 












de la empresa 
 Análisis de 
datos 
 




2.5 Métodos de análisis de datos 
 
Tabla 3: Métodos de análisis de datos 
OBJETIVOS TÉCNICA INSTRUMENTO RESULTADO 
Determinar la 
productividad inicial en 
la línea de producción de 
la Empresa Pesquera 




- Registro de productividad 
inicial. ANEXO 1 
- Productividades del proceso 
productivo. 
 
Identificar los problemas 
actuales que se relaciona 
con la productividad en 
la línea de producción de 
la Empresa Pesquera 





- Diagrama de análisis de 
proceso (DAP). 
- Cursograma Analítico tipo 
operario. 
- Formato de Muestreo de 
Trabajo. ANEXO 3. 
- Descripción del proceso 
productivo de anchoas en 
salazón. 
- Descripción de actividades 
productivas, improductivas, 
tiempos y distancias. 
- Eficiencia de línea 
Implementar los nuevos 
métodos de trabajo en la 
línea de producción de la 
Empresa Pesquera 







- Formato de estudio de 
tiempos. ANEXO 6. 
- Diagrama de Proceso 
mejorado. 
- Formato de estudio de 
tiempos mejorado. ANEXO 8. 
- Tiempo, distancias, y numero 
de tareas 
- Oportunidades de mejora. 
- Tiempo promedio 
- Tiempo normal 
- Tiempo Estándar 
- Eficiencia de línea 
- Resultado de las 
productividades con el nuevo 
método de trabajo. 
- Media, desviación estándar 
- Comportamiento de 
productividad 
Medir la mejora de la 
productividad en la línea 
de producción de la 
Empresa Pesquera 




- Registro de productividad 
(POST-TEST). ANEXO 9. 
-Porcentaje de variación de la 
productividad con el nuevo 
método de trabajo mejorado. 
-Validación Estadística de los 
resultados. 




La presente investigación siguió la siguiente metodología: primero se determinó la 
productividad actual de la empresa (ver Tablas 4 y 5) pudiendo conocer la cantidad 
producida diaria por cámara isotérmica ingresada a la planta para cada cliente en un 
tiempo determinado. De igual manera, se identificó los procesos críticos del área; para lo 
cual se utilizó el cursograma analítico (ver Figura 2) e en el cual se representaron de forma 
gráfica las operaciones, inspecciones, transportes, demoras y almacenajes que tienen 
lugar durante un proceso o procedimiento. Así mismo, se identificaron los problemas de 
mayor ocurrencia aplicando la técnica de muestreo, posteriormente se utilizó la técnica 
de las 5W (ver Tablas 10 y 11) en donde se mostró las causas raíces por la cual se 
presentaban demoras e inconvenientes en los procesos 
Luego de realizar el análisis situacional, a través del uso de las técnicas ya mencionadas, 
se realizó un estudio de tiempos (ver anexo 6), en el cual se tomó en cuenta una muestra 
de los tiempos que ejecutaron los trabajadores para realizar sus actividades, También se 
utilizó la tabla de valoración del desempeño Westinghouse (ver anexo 10), en el cual se 
medirá la habilidad, esfuerzo, condiciones y consistencia del personal en el puesto de 
trabajo. Seguidamente se medirá las tolerancias (ver anexo 11) para determinar el tiempo 
estándar, posterior se medirá la eficiencia de línea (ver anexo 7) en el cual se determinará 
la cantidad de horas que son aprovechadas en el trabajo en un día de jornada laboral y 
finalmente se medirá el tiempo muerto (ver tabla 47) permitió identificar los tiempos que 
se desperdician dentro de un proceso de producción. Para la realización del nuevo método 
de trabajo se utilizó un diagrama bimanual (ver Figura 4) la cual ayudó a identificar la 
cantidad de movimientos que se necesitan realizar para cada actividad dentro de la 
operación y finalmente se utilizó el balance de línea (ver anexo 7) para determinar en 
número de operarios de corte y de operarios de pesado por lo tanto número de balanzas 
Para el desarrollo del tercer objetivo, a través de las herramientas ya empleadas se pudo 
describir el nuevo método de trabajo del personal en las operaciones de corte y pesado. 
Utilizando el cursograma analítico (ver Figura 5), en el cual se representaron de forma 
gráfica la minimización de tiempos, distancias y movimientos que tienen lugar durante el 
nuevo procedimiento aplicado con el nuevo método de trabajo. 
Para el desarrollo del cuarto objetivo se utilizó una hoja de cálculo de Excel (ver anexo 
12), mediante el cual se pudo comparar y verificar la productividad actual haciendo uso 




trabajo anterior de tal manera que se pudo definir la operación que generó más demora 
dentro de todas las operaciones del área de corte a nivel de productividad, también se 




2.6 Aspectos éticos 
 
Para el desarrollo de esta investigación, en el cumplimiento de las disposiciones 
vigentes del reglamento de elaboración del proyecto de investigación, se respeta 
la originalidad y propiedad intelectual de otras investigaciones siendo emitida en 
fuentes bibliográficas que fueron revisadas para su respectiva publicación. 
Como estudiantes de la Universidad Cesar Vallejo, Escuela de Ingeniería 
Industrial nos comprometemos a respetar la veracidad de los resultados, la 
confiabilidad de los datos suministrados por la Empresa Pesquera Artesanal de 
Chimbote E.I.R.L en el presente trabajo se consideró los siguientes aspectos 
éticos: confiabilidad de la información obtenida de la empresa en estudio, respetar 
la autoría de las citas bibliográficas según la norma ISO 690, los datos son 
auténticos y veraces, pero mantenidos en reserva. 
Además, se utilizó información veraz y autentica, de manera racional y respetando 







1. Productividad inicial en la línea de producción de la Empresa Pesquera 
Artesanal de Chimbote. 
 
1.1 Productividad actual de la operación de corte y eviscerado 
 
 
Para el resultado de la Tabla 1 se consideró los días de producción de 20 toneladas 
de materia prima (Ver anexo 1), para poder calcular la productividad de corte y 
eviscerado de los meses de abril, mayo y junio. 
Tabla 4. Productividad en la operación de corte y eviscerado 
 
PRODUCTIVIDAD – CORTE Y EVISCERADO 














































Promedio 9.3 Kg/h-H 10.26 Kg/h-H 10.05Kg/h-H 
Fuente: Anexo 1 – Tabla 21. 
 
En la Tabla 4 se observa que la productividad del mes de mayo fue 10.3 % mayor 
a la del mes de abril debido a que en el mes de mayo el promedio del personal fue 
16.1% menor que el mes de abril. Esto fue porque en el mes de abril y junio hubo 
un mayor incremento de materia prima anchoveta en las empresas pesqueras, esto 
provoca que los operarios de corte se dispersen por diferentes empresas, 
ocasionando una ausencia de operarios de un 8.65% respecto al mes de abril. Por 




1.2 Productividad del costo de la mano de obra en la operación de corte y 
eviscerado ($) 
 
Para el resultado de la Tabla 5 se consideró el costo de la mano de obra y el tiempo 
de producción para calcular la productividad del costo de la mano de obra. 
Tabla 5. Productividad de costo de mano de obra en el área de corte y eviscerado ($) 
 
PRODUCTIVIDAD- M.O ($) 
 abril mayo junio 
 0.6 0.62 0.61 
0.8 0.76 0.73 
0.7 0.80 0.69 
0.6 0.85 0.61 
0.7 0.54 0.55 
0.5 0.64 0.62 
0.8 0.63 0.67 
0.5 0.60 0.71 
0.5 0.56 0.63 
0.7 0.64 0.53 
0.7 0.56 0.84 
0.6 0.65 0.84 
0.6 0.68 0.59 
0.5 0.82 0.79 
0.7 0.91 0.65 
Promedio 0.62 Kg/$ 0.68 Kg/$ 0.67 Kg/$ 
Fuente: Anexo 1 – Tabla 22. 
 
En la Tabla 5 se observa que la productividad del costo de mano de obra del mes 
de mayo es mayor a la del mes de abril y junio, por que cortaron la misma 
cantidad de materia prima aproximadamente (ver anexo 1) comparado al mes de 
mayo y junio con el 16.1% menos personal. 
 
1.3 Eficiencia actual de la materia prima (%) 
 
 
En la Tabla 6 se pasó a calcular el porcentaje de eficiencia de materia prima, para 
eso se registraron las cantidades de materia prima cortada (peso neto) en 
kilogramos y la cantidad de pescado entero (peso bruto) también en kilogramos, 




Tabla 6: Eficiencia materia prima de método de trabajo de corte y eviscerado (%) 
 
EFICIENCIA DE MATERIA PRIMA 
 abril mayo junio 
 61% 54% 59% 
67% 65% 70% 
68% 61% 59% 
57% 56% 53% 
60% 66% 59% 
62% 58% 63% 
57% 62% 67% 
55% 56% 72% 
56% 63% 68% 
59% 63% 62% 
61% 67% 59% 
68% 55% 51% 
62% 53% 61% 
65% 48% 65% 
57% 55% 63% 
Promedio 61 % 59% 62% 
Fuente: Anexo 2 – Tabla 23. 
En la Tabla 6 se puede observar que en el mes de mayo el porcentaje de la materia 
prima fue menor en 6.9%, esto es contrario a la productividad de la Tabla 1, es 
decir la velocidad de producción fue mayor, pero dañando más la materia prima. 
Esto debido a la falta de métodos de trabajo estandarizados para el cortado y 
eviscerado y la falta de tiempos estandarizados para el manejo de la materia prima. 
Como se puede comparar en la Tabla 1, hubo menos personal y se hizo mayor 
producción, pero deteriorando más el producto terminado por la falta de un 
método de trabajo y la estandarización de sus tiempos. 
 
 
1.4 Eficiencia de materia prima (dólares) 
 
 
En la Tabla 7 se pasó a calcular el porcentaje de eficiencia en dólares de la materia 
prima, para eso se registró el costo de la materia prima bruta en dólares y el precio 




Tabla 7: Eficiencia de Materia Prima en Dólares (%) 
 
EFICIENCIA DE MATERIA PRIMA 
 abril mayo junio 
 55% 37% 51% 
72% 66% 80% 
75% 57% 52% 
46% 44% 37% 
53% 70% 51% 
60% 48% 63% 
46% 59% 73% 
40% 43% 84% 
44% 61% 74% 
52% 62% 60% 
57% 71% 52% 
75% 41% 31% 
60% 36% 58% 
68% 23% 67% 
45% 42% 67% 
Promedio 56 % 51% 59% 
Fuente: Anexo 2 – Tabla 24. 
 
 
En la Tabla 7 la eficiencia física de la materia prima tiene un impacto directo 
sobre la eficiencia económica por un menor aprovechamiento de la materia 
prima. Siendo el mes de mayo con menor eficiencia en un 8.9%, respecto al mes 
de abril y un 15.6% respecto al mes de junio. 




Recepción de MP 
Traslado a sala de corte 
Corte y Eviscerado 
Traslado a zona de pesado 
Pesado 
Traslado a zona de Lavado 
Lavado 
Traslado a zona de Empanizado 
Empanizado 
Traslado a área de Envasado 
Envasado y Rotulado 
Anchoveta 25kg 
2. Diagnóstico de los problemas que se relacionan con la productividad 
2.1 DAP 
El siguiente diagrama de análisis de proceso presenta el proceso productivo de 




1.21min  Descarga de MP 
4.28min  
40.92 min  
3.2min Verificación de corte HGT. 
1.94min  
0.69min  









1.23 min  Traslado a almacén temporal. 
 Almacenado Temporal 
Barriles de Anchoas en Salazón x 290 kg. 
 
 
Figura 1: Diagrama de Análisis de Procesos de la producción de anchoas en salazón. 







2.2 Cursograma analítico 
El proceso productivo de anchoas en salazón se presenta a continuación con el 
cursograma analítico de la Figura 2. 
CURSOGRAMA ANALÍTICO 
1. DIAGRAMA: 1 ACTIVIDAD SIMBOLO M.A M.P AH. 
2.   PAGINA : 1 7. OPERACIÓN  6 
  
3. NOMBRE DE LA TAREA: Corte y eviscerado y 
pesado 
8. INSPECCIÓN  2 
  







4. MÉTODO ACTUAL (M.A.) x 11. ALMACENAJE  0 
  
 
5. MÉTODO PROPUESTO (M.P.) 
  
12. DISTANCIA RECORRIDA (D) 
 
18 mt 
6. FECHA: 14 de junio del 2018 13. TIEMPO EMPLEADO (T) 70.91 minutos 









Recepciondo de M.P  8.25 x     Canastillas de 25 kg, 
Traslado de MP a zona de corte 8 mt 4.28    x  Canastilla x 25kg. 
Corte y eviscerado de MP  37.89 x     Operario de corte 
Verificacion de corte  3.03  x    Operario de calidad 
Traslado a zona de Pesado 7 mt 1.94    x  Operario de corte 
Esperar el pesado  7.35   x    
Pesado  0.53 x     Operario de balanza 
Verificacion de pesado  1.27  x     
Traslado a Area de Lavado 6 mt 1.36 
   
x 
  
Lavado  0.56 x     Operario de lavado 
Traslado a Area de Empanizado 3 mt 0.57    x   
Empanizado  0.55 x     Operario de empanizado 
Traslado a Area de Envasado 4 mt 2.41    x   
Envasado y Prensado  0.92 x     Operario de envasado 
 




El cursograma analítico indicó que el operario realizaba el 43% de actividades de 
transporte como actividades no productivas, el 57% de actividades productivas 
como operación e inspección. 
 
 
2.3 Identificación de problemas de mayor ocurrencia con la técnica de muestro 
de Trabajo. 
En la aplicación del muestreo de trabajo se consideró un nivel de confianza de 
95% y Z de 1.96. El detalle de la aplicación de la técnica del muestreo del trabajo 
se muestra en el anexo 5, a continuación, se presentan los resultados: 
 
Tabla 8: Problemas de mayor ocurrencia en el proceso productivo 
de anchoas en salazón. 
Proceso Estado % 
Recepción de MP Activo 90% 
 Inactivo 10% 
Corte y eviscerado Activo 22% 
 Inactivo 78% 
Pesado Activo 19% 
 Inactivo 81% 
Lavado Activo 79% 
 Inactivo 21% 
Empanizado Activo 86% 
 Inactivo 14% 
Envasado Activo 81% 
 Inactivo 19% 
Embarque Activo 86% 
 Inactivo 14% 
Fuente: Anexo 3. 
 
 
El porcentaje de tiempo activo varía según el área; el área de recepción de materia 
prima es el área con mayor proporción de tiempo activo mientras que el área corte 





De acuerdo al Anexo 3, las operaciones de corte y eviscerado y pesado presentaron 
los siguientes problemas en orden de ocurrencia, y que generaba el tiempo 
inactivo en las áreas de trabajo. 
 
Tabla 9: Porcentaje de problemas del proceso de corte y eviscerado y pesado. 
 


















La falta de un método 
adecuado, provoca en un corte 
ineficiente, desperdiciando 
mucha materia prima y no 












Proceso en espera causado por 
la ausencia de materia prima 
por la aglomeración del 
personal de corte en la línea 
productiva, ocasionando el 
desorden, por lo tanto el 
desperdicio constante de 
materia prima por falta de un 







Fatiga o cansancio en los 





Largas colas de 
personal 
25% 
Proceso inactivo por fallas 




La falta de balanzas ocasiona 
colas largas de personal 
Falta de 
limpieza del 
área de pesado 
 
19% 
Produce paras en el proceso 
porque al no limpiarlo ocasiona 
el ingreso de sangre o hielo al 
interior de la balanza 






2.4 Aplicación de la técnica de 5w para el análisis de los problemas 
Tabla 10: Aplicación de la técnica de 5W en el proceso de corte y eviscerado. 
 
PROCESO DE CORTE Y EVISCERADO 














Supervisor de corte y 











Área de Cortado 
Este problema ocasiona tiempo 
inactivo en dicha área porque no 
se tiene un método de corte 
adecuado, además el utensilio que 
se utiliza para el corte no es el 
indicado, los supervisores de 
calidad retiran al personal que no 










Falta de materia 
















Área de Cortado/ Área 
de Recepción de 
Materia Prima 
La razón del segundo problema es 
el excesivo número de operarios 
de corte, desperdiciando así la 
materia prima por la aglomeración 
de operarios en la mesas de corte, 
arrogando al piso por ganar un 
espacio dentro de la línea 
productiva, ocasionando la 













Área de Cortado 
La empresa tiene una política 
estricta y eso causa cansancio a 
los operarios de corte retrasando 
así la velocidad del corte 






Tabla 11: Aplicación de la técnica 5W en el proceso de pesado. 
 
PROCESO DE PESADO 










Operario de pesado 
 
 






La balanza se descompone 
porque no hacen un 
mantenimiento preventivo y 
porque no tiene un sistema 






Falla de Balanza 
 
 
Operario de pesado 
 
 







La falta de balanza porque no 
satisface la cantidad de personal 










Operario de pesado 
 
 







La balanza tiene un plástico la 
cual esta debe ser utilizado para 
cubrir los cables y no generar 
corto circuito 




En la Tabla 10 y 11 se pudieron identificar los problemas de los procesos de corte 
y pesado. En el proceso de cortado y eviscerado, se debe tener en cuenta que el 
problema con mayor incidencia es el método de cortado, los operarios de este 
proceso realizan actividades no productivas ocasionando demoras para el proceso, 
la cual disminuye su productividad, siendo ésta una oportunidad de mejora del 
proceso de corte. Por otro lado, el lugar en donde se realiza el corte, son las mesas 
en la cual los operarios tienen un espacio adecuado para la realización del proceso, 
sin embargo, el excesivo número de operarios incomodan y dificultan la realización 
de dicha operación, apreciando allí una mejora del número de personal de corte. El 
tercer problema identificado en el proceso de corte, son las largas jornadas de 
trabajo, provocando así el cansancio y fatiga en el personal, disminuyendo así la 
velocidad de corte, teniendo una clara oportunidad de mejora, proponiendo el uso 
de guantes términos, tijeras ergonómicas y pisos amortiguadores. Por otro lado, en 
el proceso de pesado, el primer problema son las largas colas de espera para realizar 
el proceso de pesado, teniendo otra oportunidad de mejora, con la implementación 
de un nuevo operario y una balanza para el proceso. También, la falla de la balanza 
es un retraso constante, por esa razón se propone comprar balanzas resistentes a 
agua. 
 
Se obtuvieron oportunidades de mejora para el primer y segundo problema en el 
análisis de 5W, mediante un análisis ampliado con la aplicación de: 
1. Diagrama de Ishikawa (Anexo 4) 
2. Técnica del cuestionario para la mejora de método de corte (Anexo 5) 
 
Se aplicaron las propuestas de mejoras de método para el proceso productivo de 
anchoas en salazón. Se realizó una mejora de método de trabajo para el área de corte 
y eviscerado donde se realiza menos actividades improductivas. También se realizó 
un balance de línea para el proceso de pesado, en este proceso el problema era el 




3. Implementación de los nuevos métodos de trabajo en la línea de producción de 
la Empresa Pesquera Artesanal de Chimbote. 
 
 
3.1 Cursograma analítico para el proceso de corte y eviscerado y pesado. 
 
La Figura 3 presenta las operaciones para el proceso de corte y eviscerado y pesado 




1.    DIAGRAMA: 02 ACTIVIDAD SIMBOLO M.A M.P AH. 
2.    PAGINA : 1 de 2 7. OPERACIÓN  2   
3. NOMBRE DE LA TAREA: 8. INSPECCIÓN  2   
CORTE Y EVISCERADO Y PESADO 9. DEMORA  1   
 10. TRANSPORTE  2   
4. MÉTODO ACTUAL (M.A.) x 11. ALMACENAJE  0   
5. MÉTODO PROPUESTO (M.P.)  12. DISTANCIA RECORRIDA (D) 15 mt 
6. FECHA: 15 de agosto del 2018 13. TIEMPO EMPLEADO (T) 56.29 minutos 








 15 mt 
Traslado de MP a la zona de corte 8 mt 4.28    x  Canastilla x 25kg. 
Corte y eviscerado de MP  37.89 x     Operario de corte 
Verificacion de corte  3.03  x    Operario de calidad 
Traslado a la zona de pesado 7 mt 1.94    x  Operario de corte 
Esperar el pesado  7.35   x    
Pesado  0.53 x     Operario de balanza 
Verificacion de pesado  1.27  x     
Figura 3: Cursograma Analítico del proceso de corte y eviscerado y pesado. 
Fuente: Elaboración propia. 
La figura 3 presenta el cursograma analítico para el proceso de corte y eviscerado 
y pesado donde indicó que el operario realizaba el 43% de actividades de 
transporte como actividades no productivas, el 57% de actividades productivas 
como operación e inspección. 
 
 
3.2 Calculo del tiempo normal y estándar para el proceso de anchoas en 
salazón. 
Se desarrolló el estudio de tiempos para el proceso actual, el detalle se observa en 




Tabla 12: Tiempo promedio, tiempo normal y tiempo estándar del proceso productivo 
anchoas en salazón. 
 










37.87 1.19 45.06 1.13 50.92 
Pesado 0.52 1.19 0.61 1.13 0.69 
Lavado 0.53 1.19 0.62 1.13 0.71 
Empanizado 0.55 1.19 0.65 1.13 0.74 
Envasado 0.92 1.19 1.09 1.13 1.23 
Fuente: Anexo 6. 
Se registraron los tiempos que se obtuvieron de una muestra de 10 observaciones de 
cada proceso (ver anexo 6), con el fin de obtener los tiempos promedio de ejecución 
actual de cada proceso, se observó que el proceso con mayor tiempo es el proceso de 
pesado, esto se debe a las demoras que se generaban en muchas ocasiones por la falta 




3.3 Diagrama Bimanual 
 
En la Figura 4, se muestra el diagrama bimanual, el cual fue utilizado para registrar 








Figura 4: Diagrama bimanual de corte y eviscerado. 






          
  
  
    
    
    
    
    
















En la Figura 4, se puede observar las actividades que realiza el operador de corte tanto 
con la mano izquierda y la mano derecha, se puede apreciar que hay 4 operaciones que 
el operario realiza con la mano izquierda como también se observa un transporte y un 
sostenimiento; a la vez se puede observar que realiza 7 actividades con la mano 




3.4 Balance de Línea 
 
En las Tablas 13, 14,15 se reflejarán los procesos consecutivos que se llevan a cabo 
con los respectivos tiempos que le conciernen a cada operación trabajando a un ritmo 
normal. En el balance de línea se utilizan una unidad de análisis y un tiempo de ciclo 
recomendado. La unidad de análisis utilizada es de 25 kilogramos de materia prima, la 
cual se representa en toneladas; se utiliza ésta unidad en el estudio propuesto, por la 
razón que durante el proceso se utiliza canastillas, teniendo éstas una capacidad de 25 
kilogramos, durante el proceso las canastillas son llenadas de materia prima para su 
traslado de un proceso a otro. Por otro lado, la elección del tiempo de ciclo 
recomendado es de 12 min/tn, porque los tiempos generales de cada proceso oscilan 
entre 10 min/tn y 14 min/tn, para poder tener una producción continua tuvimos que 
establecer un tiempo recomendado dentro de esos tiempos de producción. 


























Corte 0.041 0.025 203 5.075 50.92 10.03 
Pesado 0.025 0.025 1 0.025 0.69 27.60 
Lavado 0.025 0.025 2 0.05 0.71 14.20 
Empanizado 0.025 0.025 2 0.05 0.74 14.80 
Envasado 0.025 0.025 4 0.1 1.23 12.30 




En la Tabla 13, se presentan los datos iniciales para la elaboración del balance de 
línea, presentado así las unidades productivas actuales las cuales representan a los 
trabajadores en cada área. Por otro lado, la producción unitaria se calcula con 25 kilos 
que es la unidad de análisis utilizada en nuestro DAP (Figura 1) y estudio de tiempo 
(Tabla 12). Estos datos dan como resultado la producción en toneladas que viene a 
ser lo producido por cada unidad productiva en su respectivo tiempo. Con los datos 
obtenidos de las unidades productivas y el tiempo estándar obtenido, se determina el 
tiempo de ciclo general, visualizándose que el pesado es el cuello de botella con 27.60 
min/tn. Esto se da porque existe una aglomeración de operarios de corte en la 
operación de pesado, provocando una cola en el proceso, causando así un retraso para 
poder pesar los kilos de materia prima. 
 
 
Tabla 14: Indicadores del balance de línea actual 
 
Indicadores Datos Unidad 
Tiempo de Ciclo 27.60 min/tn 
Producción 21 tn 
Tiempo Muerto 59.46 min/tn 
Eficiencia 56.9 Porcentaje 




En la Tabla 14 se presenta el tiempo de ciclo de 27.60 min/tn, por otro lado, se 
determinó la producción de 21 toneladas que se realiza en la línea productiva, este 
puede ser representados en 840 canastillas de 25 kilos, sabiendo que esta es nuestra 
unidad de análisis, así mismo el tiempo muerto es de 59.46 minutos por tonelada 
producida, este indicador es el acumulado de tiempo de ocio de todas las unidades 
productivas. Además, la Tabla 14 refleja la eficiencia de la línea actual de producción 
























Corte 0.025 50.92 10.03 2036.8 170 
Pesado 0.025 0.69 27.60 27.60 2 
Lavado 0.025 0.71 14.20 28.40 2 
Empanizado 0.025 0.74 14.80 29.60 2 
Envasado 0.025 1.23 12.30 49.20 4 
Fuente: Anexo 7 
En relación con la Tabla 15 se puede detectar que el mayor tiempo utilizado es en 
el proceso de pesado. Dicho esto , se establece un ciclo unitario el cual determina 
cuanto demora una unidad productiva en procesar un tonelada; analizando los 
ciclos generales obtenidos en la tabla 13, determinamos que el tiempo de ciclo 
recomendado sería de 12 min/tn, porque los tiempos de cada proceso oscilan entre 
10 min/tn y 14 min/tn, y así poder tener una producción continua, además se 
quiere producir 50 toneladas para así aprovechar los recursos de la línea 
productiva, esto nos dio como resultado que en el proceso de pesado se debe 
aumentar una unidad productiva , en este caso aumentamos una nueva balanza 
para disminuir el tiempo. 
3.5 Calculo del tiempo normal y estándar para el proceso mejorado de anchoas 
en salazón. 
Tabla 16: Tiempo promedio, tiempo normal y tiempo estándar del proceso productivo 

























Corte y eviscerado 30.09 1.08 35.80 1.08 40.49 
Pesado 0.43 1.08 0.51 1.08 0.58 
Lavado 0.48 1.09 0.57 1.08 0.64 
Empanizado 0.55 1.06 0.65 1.08 0.74 
Envasado 0.86 1.03 1.03 1.08 1.16 




En la Tabla 16, se registraron los tiempos que se obtuvo del proceso mejorado de 
anchoas en salazón, esta muestra fue de 9 observaciones de cada proceso con el fin 
de obtener los tiempos promedio de ejecución actual de cada proceso, se observó 
los procesos quedan balanceados y sin retrasos para el proceso, esto dio como 
resultado el aumento de la productividad. 
 
 
3.6 Diagrama Bimanual Propuesto 
 
En la Figura 5, se muestra el diagrama bimanual mejorado, el cual fue utilizado para 
registrar los movimientos que hacen los operadores de corte con la mano derecha e 
izquierda, observando movimientos que se lograron eliminar gracias a la 











Operación: Corte y eviscerado 
Lugar: Pesquera Artesanal de Chimbote 
 
Metodo : Actual / Propuesto 
 
Operario (s) : Rebeca Sifuentes Estribo 
Compuesto  por:  Mantilla;Quispe    Fecha: 01/10/2018 
Aprobado por: Fecha: 01/10/2018 Simbolo Simbolo  

















Descripcion Mano Derecha 
Recolecta la procion de anchoveta que va a cortar x    x    Agarra panera 
Sostiene la anchoveta de espalda    x  x    Coloca la panera en la mesa frente a ella 
Retira la cabeza, visceras y cola al final de cortar su porcion x       x Sostiene tijera 
LLeva la anchoveta cortada a la panera  x   x    Cortado de cabeza de la anchoveta 
     x    Cortado de vientre de la anchoveta 
     x    cortado de cola de la anchoveta 
     x    Limpia su espacio de trabajo 
 
Figura 5: Diagrama bimanual de corte y eviscerado. 











En la Figura 5, podemos observar que se redujo los movimientos de la mano 
izquierda, gracias a la agilidad que tienen los cortadores pudiendo realizar más de 
una actividad a la vez con la implementación del nuevo método, se redujeron 4 
actividades, cogiendo el pescado del lomo, logrando cortar la cabeza, vísceras y 
cola a la vez. Todo esto funcionó mediante capacitaciones respectivas al personal, 
incentivándolos mediante mensajes constructivos, haciéndoles comprender que a 
un poco más de esfuerzo en el trabajo, mayor serían sus resultados y sus ganancias 
(Anexo 13). 
3.7 Balance de Línea Final 
 






















Corte 0.025 170 4.25 40.46 9.52 
Pesado 0.025 2 0.05 0.69 13.80 
Lavado 0.025 2 0.05 0.71 14.20 
Empanizado 0.025 2 0.05 0.74 14.80 
Envasado 0.025 4 0.1 1.23 12.30 
Fuente: Anexo 9 (Tabla 52 - 53) 
 
 
En la Tabla 17, se presentan los datos iniciales para la elaboración del balance de 
línea final, presentado así las unidades productivas actuales las cuales representan 
a los trabajadores en cada área. Por otro lado, la producción unitaria se calcula con 
una canastilla de 25 kilos que es la unidad de análisis utilizada. Estos datos dan 
como resultado la producción en toneladas que viene a ser lo producido por cada 
unidad productiva en su respectivo tiempo. Con los datos obtenidos de las 
unidades productivas y el tiempo estándar obtenido, se determina el nuevo tiempo 
de ciclo general, visualizándose que el empanizado es el cuello de botella con 
14.80 min/tn. Por otro lado, el tiempo estándar del proceso de cortado y 
eviscerado, se redujo en un 25.85%, esto se debe al nuevo método de corte 




Tabla 18: Indicadores de balance de línea mejorado. 
 
Indicadores Datos Unidad 
Tiempo de Ciclo 14.80 min/tn 
Producción 41.54 tn 
Tiempo Muerto 9.34 min/tn 
Eficiencia 84.32 Porcentaje 
Fuente: Anexo 7 (Tabla 49) 
 
En la Tabla 18 se presenta el tiempo de ciclo de 14.80 min/tn, por otro lado, se 
determinó la producción de 41.54 toneladas que se realiza en la línea productiva, 
este puede ser representados en 1661 canastillas de 25 kilos, sabiendo que esta es 
nuestra unidad de análisis, así mismo el tiempo muerto es de 9.34 minutos por 
tonelada producida, este indicador es el acumulado de tiempo de ocio de todas las 
unidades productivas. Además, la Tabla 18 refleja la eficiencia de la línea actual 
de producción siendo esta de un 84.32 %. 
 
 
3.8 Cursograma de los procesos de corte y pesado (Nuevo Método) 
 
En la Figura 6, se muestra un cursograma mejorado, según las propuestas de 
mejora para el proceso de corte y eviscerado y pesado dadas en el análisis de 5w, 
con respecto al método de trabajo en el área de corte y eviscerado se implementó 
un nuevo método de trabajo para que los operarios realicen el proceso sin 
dificultades y para el proceso de pesado el balance de línea donde se aumentó el 





1.    DIAGRAMA: 02 ACTIVIDAD SIMBOLO M.A M.P AH. 
2.    PAGINA : 2 de 2 7. OPERACIÓN  2   
3. NOMBRE DE LA TAREA: 8. INSPECCIÓN  2   
CORTE Y EVISCERADO Y PESADO 9. DEMORA  1   
 10. TRANSPORTE  2   
4. MÉTODO ACTUAL (M.A.)  11. ALMACENAJE  0   
5. MÉTODO PROPUESTO (M.P.) x 12. DISTANCIA RECORRIDA (D) 15 mt 
6. FECHA: 3 de octubre del 2018 13. TIEMPO EMPLEADO (T) 47.71 minutos 








 15 mt 
Traslado de MP a la zona de corte 8 mt 3.59    x  Canastilla x 25kg. 
Corte y eviscerado de MP  38.54 x     Operario de corte 
Verificacion de corte  2.31  x    Operario de calidad 
Traslado a la zona de pesado 7 mt 1.81    x  Operario de corte 
Esperar el pesado  0.36   x    
Pesado  0.53 x     Operario de balanza 
Verificacion de pesado  0.57  x     
 
Figura 6: Cursograma analítico del nuevo método de corte y eviscerado y pesado. 
Fuente: Elaboración Propia. 
En el método propuesto, mediante el cursograma analítico en el área de corte y 
pesado se pudo reducir tiempos en los cuales se pueden evidenciar que cuenta con 
4 actividades productivas, una distancia recorrida de 15 metros y el tiempo 
empleado es de 47.71 minutos. 
En la Figura 6, se aprecia la implementación del nuevo método de trabajo para el 
proceso de corte y eviscerado donde se pudo eliminar las actividades demoras, se 
redujo los movimientos de la mano izquierda, gracias a la agilidad que tienen los 
cortadores pudiendo realizar más de una actividad a la vez con la implementación 
del nuevo método. Además, con el balance de línea (Tabla 15) al contar con dos 
balanzas en el área de pesado se pudo eliminar las demoras generadas por la 




4. Comparativa de la mejora del nuevo método 
 
4.1. Productividad de la materia prima 
 
La Tabla 19, presenta el incremento de la productividad debido al nuevo método de 
trabajo empleado en la operación de corte y eviscerado, con respecto a los kilogramos 
de materia prima ingresada por cada hora- hombre empleada. La tabla muestra la 
productividad promedio de los meses de abril, mayo y junio en la cual empleaban el 
método antiguo, con respecto al nuevo método de trabajo, este fue implementado en 
los meses de julio, agosto y septiembre 












abril 9.3 julio 16.56 
mayo 10.26 agosto 16.43 
junio 10.05 septiembre 16.86 
Fuente: Anexo 10 
En Tabla 19, se muestra que el incremento de productividad gracias al nuevo método 
de trabajo en la operación de cortado y eviscerado con relación a la cantidad de 
materia prima ingresada y al tiempo de cortado fue del 68.06%, 50.13% y 57.76% 
más respecto al método antiguo, lo que representa un incremento de 7.26 Kg/h-H, 
6.17 Kg/h-H y 6.81 Kg/h-H en los meses de julio, agosto y septiembre. Esto quiere 
decir que se está obteniendo una mayor cantidad de kilos cortados de materia prima 
por cada hora-hombre con el método actual. 
 
 
4.2. Productividad del costo de la mano de obra 
La Tabla 20, presenta la mejora de la productividad del costo de mano de obra debido 
al nuevo método de trabajo empleado en la operación de corte y eviscerado, teniendo 
en cuenta el costo de mano de obra y el número de operarios de corte. La tabla 
muestra la productividad promedio del costo de la mano de obra de los meses de 
abril, mayo y junio en la cual empleaban el método antiguo, con respecto al nuevo 
















abril 0.62 julio 1.10 
mayo 0.68 agosto 1.10 
junio 0.67 septiembre 1.12 
Fuente: Anexo 11 
 
 
En Tabla 20, se muestra que el aumento de productividad del costo de mano de obra 
gracias al nuevo método de trabajo en la operación de cortado y eviscerado con 
relación a el mejor aprovechamiento del personal de corte y tiempo mejorado del 
proceso de corte. El incremento de la productividad ya mencionada es del 67.41%, 
51.76% y un 57.16% más con respecto al método antiguo, Esto quiere decir que se 
incrementó la cantidad de kilos cortados por cada dólar invertido en el costo de la 
mano de obra, tiendo así un mejor aprovechamiento de este. 
 
 
PRUEBA DE HIPÓTESIS – T STUDENT (EXCEL) 
Hipótesis Estadística: 
H1: El estudio de métodos de trabajos aumentará la productividad en la línea de 
producción de la Empresa Pesquera Artesanal de Chimbote, Chimbote – 2018. 
H0: El estudio de métodos de trabajos no aumentará la productividad en la línea de 
producción de la Empresa Pesquera Artesanal de Chimbote, Chimbote – 2018. 
RESULTADOS DE LA HIPÓTESIS ESTADÍSTICA 
 
Haciendo uso del Anexo 14, se escogió Nivel de Significancia (α) para la prueba de 
hipótesis es del 5% 




Tabla 21: Prueba t para medias de dos muestras emparejadas de productividad de corte y eviscerado y 
productividad de mano de obra. 
 
 
  Variable 1 Variable 2  Variable 1 Variable 2 
Media 9.873444531 16.6153503 0.662666667 1.108666667 
Varianza 2.449040888 1.11237984 0.011156364 0.005525455 
Observaciones 45 45 45 45 
Coeficiente de correlación Pearson 0.087783695  0.120013827  
Diferencia hipotética de las medias 0  0  
Grados de libertad 44  44  
Estadístico t -25.00380678  -24.59519536  
P(T<=t) una cola 6.09101E-28  1.19944E-27  
Valor crítico de t (una cola) 1.680229977  1.680229977  
P(T<=t) dos colas 1.2182E-27  2.39888E-27  
Valor crítico de t (dos colas) 2.015367574  2.015367574   
Fuente: Solver T Student Excel 2016 
 
 
Se realizó 45 observaciones para la productividad de corte y eviscerado teniendo 
como el valor estadístico = -25.00380678 el cual es menor que el valor crítico=1.68 
y el valor de probabilidad =6.09101x10-28 el cual es menor al nivel de 
significancia= 0.05, también, para la productividad del costo de mano de obra 
teniendo como el valor estadístico = -24.58519536 el cual es menor que el valor 
crítico=1.68 y el valor de probabilidad=1.19944x10-27 el cual es menor al nivel de 
significancia= 0.05,  por lo tanto se rechaza la hipótesis nula “El estudio de métodos 
de trabajos no aumentará la productividad en la línea de producción de la Empresa 
Pesquera Artesanal de Chimbote, Chimbote – 2018.” y H1 es aceptada, “El estudio 
de métodos de trabajos aumentará la productividad en la línea de producción de la 
Empresa Pesquera Artesanal de Chimbote, Chimbote – 2018..” por lo cual, se prueba 
la validez de la hipótesis con un nivel de error del 5% (α= 0.05), siendo una mejora 
de método de trabajo una alternativa de solución para este problema de investigación, 
porque incremento la productividad de la línea de producción en la empresa Pesquera 






Esta investigación tuvo como objetivo aplicar el estudio de método de trabajo para 
aumentar la productividad en la línea de producción de la Empresa Pesquera 
Artesanal de Chimbote. 
En el primer resultado, el análisis de la productividad inicial de la materia prima en 
el proceso de corte y eviscerado determinó que la productividad era de 9.3 Kg/h- H, 
10.26 Kg/h-H y 10.05 Kg/h-H en los meses de abril, mayo y junio respectivamente. 
Esto se obtuvo y se registró con las partes de producción de la Empresa Pesquera 
Artesanal de Chimbote del año 2018, de la misma forma Guaraca (2015) en su 
investigación halló la productividad en la operación de prensado, y esta información 
fue recogida de la data histórica brindada por el área contable de la empresa 
Automotrices Egar S.A., se puede afirmar que en ambas investigaciones se hizo uso 
de la data histórica brindada por la empresa porque es información real y fiable, 
Urbina (2014) nos dice que la productividad se conceptualiza como la relación entre 
producción final y factores productivos y/o insumos utilizados de una producción. 
Por su parte, Freivalds y Niebel (2013) define a productividad como la relación entre 
el producto o producción versus los recursos o insumos que yo utilizo para la 
fabricación. 
Para el segundo resultado se identificaron los problemas en la línea de producción, 
donde se conoció el proceso de anchoas en salazón haciendo uso de un diagrama de 
procesos. De la misma manera, Adauto (2015) describió a través del diagrama de 
análisis el proceso de mantenimiento de pallets de planta industrial, este diagrama 
dio a conocer las operaciones e inspecciones que presentan ambos procesos. También 
se hizo uso de un cursograma analítico obteniendo como resultado que el proceso 
constaba de 6 operaciones, 2 inspecciones, 1 demora y 5 transportes con una distancia 
total de 18 metros y tiempo de 70.91 minutos, por su parte Bautista (2015) utilizó un 
cursograma sinóptico donde se observa de forma general las principales operaciones 
e inspecciones de su proceso luego hizo uso del cursograma analítico para analizar y 
registrar el proceso de armado de cuero de zapato. Se observa que las investigaciones 
presentan una metodología similar para conocer su proceso y es importante utilizar 
los diagramas mencionados porque son una representación gráfica de los procesos. 




muestra la trayectoria de un producto o proceso productivo señalando todas las 
acciones mediante símbolos, esto presenta resumen de acciones y se puede comparar 
con un método mejorado. 
Además, se utilizó la técnica del muestreo de trabajo para identificar los problemas 
de mayor ocurrencia presentados en los procesos. Los procesos con mayor porcentaje 
de tiempo inactivo fueron el proceso de corte y eviscerado y el proceso de pesado. 
Con respecto al proceso de corte y eviscerado los problemas con mayor porcentaje 
fueron el método de corte incorrecto con 26% y para el proceso de pesado los 
problemas fueron las largas colas de personal con 25%. Caso contrario, Falconi 
(2017) utilizó un diagrama de Pareto para seleccionar la tarea a ser mejorada en el 
proceso de filete de caballa en aceite vegetal de la Empresa Inversiones Estrella de 
David, donde encontraron causas que originan los cuellos de botella, como la falta de 
Estandarización de tiempos y movimientos (Limpieza y fileteado), método no 
establecido (Limpieza y fileteado), a su vez estas causas están relacionadas al método 
de trabajo deficiente. En esta investigación se consideró que el muestreo de trabajo 
es más efectivo porque es una técnica que se fundamenta en la estadística y se 
obtuvieron los datos con un nivel de significancia y un porcentaje de error de 0.05, 
se aplicó el muestreo de trabajo porque se quería conocer el grado de actividad e 
inactividad de las operaciones que se realizan en la empresa, Álzate (2013) menciona 
que es una técnica que clasifica los movimientos en productivos e improductivos, 
donde los productivos agregan valor a la tarea realizada y los improductivos no lo 
hacen. 
Para el tercer resultado se realizó un estudio de tiempos para la línea de producción 
de anchoas en salazón con la finalidad de calcular el tiempo normal y el tiempo 
estándar, para esto se utilizó la metodología de Freidvals y Niebel (2013). Se obtuvo 
el tiempo estándar para la operación de corte y eviscerado 50.92 minutos y pesado de 
0.69 minutos. De la misma forma, en la investigación de Bautista (2013) se realizó 
el estudio de tiempo en el proceso de producción de la Empresa calzado Gabriel para 
determinar el tiempo estándar en cada operación utilizando el factor de valoración y 
holgura. La investigación de Martínez (2013), también realizo la toma de tiempos 
para la línea de producción de cilindros de la Empresa Cinsa Yumbo. En las 




porque permite calcular y obtener el tiempo estándar para ser mejorado y realizar el 
balance de línea. Por su parte, Meyers (2000) en su teoría menciona que la finalidad 
del estudio de tiempos es determinar el tiempo fijo o estándar de una operación o 
tarea mediante un método especifico. De igual forma (Ramírez, 2013) dice que el 
tiempo estándar es el tiempo normal al cual se le incrementan las interrupciones 
causadas por factores externos ajenos al trabajo en sí. 
Realizando el análisis para los problemas presentados, en el proceso de corte y 
eviscerado se realizó el diagrama bimanual, en el cual se registraron los movimientos 
realizados por el operario, este diagrama se aplicó con la finalidad de identificar los 
movimientos innecesarios. Obteniendo 5 movimientos con la mano izquierda y 8 
movimientos con la mano derecha. De la misma forma, Falconi (2017) hizo un 
balance de línea en la operación de limpieza y fileteado del proceso de filete de 
caballa en aceite vegetal de la Empresa Inversiones Estrella de David S.A.C, se 
recomienda el uso del diagrama bimanual porque muestra una representación gráfica 
a través de símbolos la secuencia de actividades de las manos del trabajador, esto lo 
dice García (2005) es un diagrama que muestra en detalle los movimientos y las 
actividades realizadas por ambas manos, la mano derecha y la mano izquierda de un 
operario siempre y cuando se realicen en una mesa de trabajo, con la finalidad de 
poder identificar los movimientos necesarios e innecesarios de los trabajadores. 
Para el proceso de pesado se realizó un balance de línea con un tiempo de ciclo de 
27.60 minutos, tiempo muerto de 59.46 minutos y eficiencia de 56.9% en la línea de 
producción, esto se mejoró aumentando una balanza en el área de pesado y se obtuvo 
un nuevo tiempo de ciclo de 14.80 minutos, tiempo muerto de 9.34 minutos y la 
eficiencia aumento en 24%. Por su parte, Martínez (2013), realizó un balance de línea 
en la operación de longitudinal donde disminuyó el tiempo de ciclo en un 41 % y 
aumentó su eficiencia en 33 % para el proceso. La teoría de García (2011), dice que 
el Balance de línea es el principal medio para producir grandes cantidades y a bajo 
costo se le reconoce como línea productiva. La producción en línea es una disposición 
de áreas de trabajo donde las operaciones consecutivas están colocadas 
inmediatamente, con un flujo constante de material y donde el producto en proceso 
se mueve a un mismo ritmo a través de una serie de operaciones que permiten la 




Al implementar el nuevo método de trabajo en la operación de corte y eviscerado e 
incrementar el número de balanzas en el área de pesado se aumentó la productividad 
con relación a la cantidad de materia prima ingresada y al tiempo de cortado, esto fue 
del 68.06 %, 50.13 % y 57.76 % más respecto al método antiguo, lo que representa 
un incremento de 7.26 Kg/h-H, 6.17 Kg/h-H y 6.81 Kg/h-H más con el método 
mejorado en los en los meses de julio, agosto y septiembre respectivamente. También 
se muestra el aumento de productividad del costo de mano de obra en 67.41 %, 51.76 
% y un 57.16 % más con respecto al método antiguo. Esto quiere decir que se 
incrementó la cantidad de kilos cortados por cada dólar invertido en el costo de la 
mano de obra, tiendo así un mejor aprovechamiento de este. También por su parte 
Falconi (2017) obtuvo como resultado un incremento de la productividad de mano 
de obra en un 48% con el método mejorado con respecto a los kilogramos realizados 
por horas cada operaria, también se incrementó la productividad total de cajas 
producidas de filete de caballa en aceite vegetal en un 55% gracias al método 
mejorado en la operación de limpieza y fileteado. Por último, se evidencio que 
también hubo un incremento de eficiencia de materia prima del 15%, y finalmente un 
incremento de eficiencia de materia prima con relación a soles del 31%, lo que su vez 
significa que la empresa obtuvo un mejor margen de ganancia en el mes que se 
implementó la mejora de método de trabajo. Se puede apreciar que en ambos casos 
se obtiene un resultado distinto, pero se puede afirmar que efectivamente gracias a 
una mejora de método de trabajo se incrementa la productividad de un proceso 






La productividad inicial de corte y eviscerado para los meses de abril, mayo y junio 
fue de 9.3 kg/h-H, 10.26 kg/h-H y 10.05 kg/h-H y la eficiencia física de materia prima 
fue de 61%, 59% y 62%. 
Las actividades realizadas en la línea de producción indicaron que el operario 
realizaba el 47% de actividades de transporte como actividades no productivas, el 
47% de actividades productivas como operación e inspección. Por lo tanto, se 
identificaron los problemas con mayor ocurrencia que fueron el incorrecto método 
de corte y la falta de balanzas en el área de pesado. 
La implementación del nuevo método de trabajo para el corte y eviscerado por medio 
del diagrama bimanual redujo 4 actividades de la mano izquierda y se balanceo la 
línea de pesado aumentando una balanza para esa área, esto redujo el tiempo de ciclo 
a 14.80 min (53%) y aumento la eficiencia en un 84.32%. 
El nuevo método de trabajo permitió el aumento de la productividad en los meses de 





Realizar capacitaciones constantes de la importancia del nuevo método de trabajo 
establecido, con el propósito de mantener la implementación ya establecida, y 
contribuir con la economía de la empresa. 
 
Efectuar un balance de línea en el proceso de embarque, siendo este un proceso 
realizado por el cliente, sin embargo, los costos de la mano de obra de estos 
trabajadores son pagados por la empresa. Por esa razón, se recomienda realizar un 
balance de línea, la finalidad de determinar el número necesario de operarios para el 
trabajo. 
 
Invertir en temas relacionados a los riesgos ergonómicos y riesgos laborales, y 
adecuar la planta con áreas de descanso dentro de producción y aplicar metodologías 
relacionados a los riesgos ergonómicos y evitar los problemas lumbares, entre otros. 
 
Implementar un sistema computarizado para el control de los niveles de 
productividad y de esa manera poder contar con la información histórica necesaria 
para mantener los resultados obtenidos por la presente investigación. Inicialmente, 
se puede configurar las opciones disponibles en Microsoft Excel para que funcione 
como una base de datos diaria y de la misma manera facilite la presentación gráfica 
del control estadístico. Posteriormente, se puede migrar a un software especializado 
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Anexo 1: Productividad 





























202 11.30 19088 8.4 211 11.1 21663 9.25 208 10.2 19491 9.19 
210 8.50 20219 11.3 212 8.2 19866 11.43 216 8.3 19511 10.88 
219 8.50 19829 10.7 204 8.5 20906 12.06 212 9.5 20707 10.28 
216 11.00 20507 8.6 203 9.1 23584 12.77 213 10.7 20848 9.15 
216 9.50 20890 10.2 209 11.8 20035 8.12 209 11.5 19839 8.25 
217 12.30 20491 7.7 216 11.4 23500 9.54 219 10.1 20548 9.29 
214 8.60 20718 11.3 220 10.1 21099 9.50 220 8.6 19007 10.05 
219 11.90 20311 7.8 206 11.3 20799 8.94 210 8.7 19345 10.59 
220 12.60 19432 7.0 212 11.6 20595 8.37 218 9.5 19522 9.43 
194 9.10 19059 10.8 214 10.3 21231 9.63 212 11.9 20164 7.99 
198 10.00 20992 10.6 219 10.7 19735 8.42 207 8.7 22685 12.60 
201 11.30 20745 9.1 211 11.1 22951 9.80 210 8.5 22595 12.66 
192 11.70 19016 8.5 209 11.2 23898 10.21 215 10.7 20386 8.86 
210 12.00 19754 7.8 220 8.8 23672 12.23 206 8.1 19727 11.82 
193 10.80 20579 9.9 205 8.3 23204 13.64 201 10.2 20031 9.77 
PROMEDIO DE PRODUCTIVIDAD - MAYO PROMEDIO DE PRODUCTIVIDAD - JUNIO PROMEDIO DE PRODUCTIVIDAD - JULIO 
9.3 10.26 10.05 
kg/h-H kg/h-H kg/h-H 









































202 11.30 19088 15 0.6 211 11.1 21663 15 0.62 208 10.2 19491 15 0.61 
210 8.50 20219 15 0.8 212 8.2 19866 15 0.76 216 8.3 19511 15 0.73 
219 8.50 19829 15 0.7 204 8.5 20906 15 0.80 212 9.5 20707 15 0.69 
216 11.00 20507 15 0.6 203 9.1 23584 15 0.85 213 10.7 20848 15 0.61 
216 9.50 20890 15 0.7 209 11.8 20035 15 0.54 209 11.5 19839 15 0.55 
217 12.30 20491 15 0.5 216 11.4 23500 15 0.64 219 10.1 20548 15 0.62 
214 8.60 20718 15 0.8 220 10.1 21099 15 0.63 220 8.6 19007 15 0.67 
219 11.90 20311 15 0.5 206 11.3 20799 15 0.60 210 8.7 19345 15 0.71 
220 12.60 19432 15 0.5 212 11.6 20595 15 0.56 218 9.5 19522 15 0.63 
194 9.10 19059 15 0.7 214 10.3 21231 15 0.64 212 11.9 20164 15 0.53 
198 10.00 20992 15 0.7 219 10.7 19735 15 0.56 207 8.7 22685 15 0.84 
201 11.30 20745 15 0.6 211 11.1 22951 15 0.65 210 8.5 22595 15 0.84 
192 11.70 19016 15 0.6 209 11.2 23898 15 0.68 215 10.7 20386 15 0.59 
210 12.00 19754 15 0.5 220 8.8 23672 15 0.82 206 8.1 19727 15 0.79 
193 10.80 20579 15 0.7 205 8.3 23204 15 0.91 201 10.2 20031 15 0.65 
PROMEDIO DE PRODUCTIVIDAD - MAYO PROMEDIO DE PRODUCTIVIDAD - JUNIO PROMEDIO DE PRODUCTIVIDAD - JULIO 
0.62 0.68 0.67 
kg/$ kg/$ kg/$ 






Anexo 2: Eficiencia 




abril mayo junio 
N° Cortadores P.Bruto (Kg) P.Neto (Kg) Eficiencia N° Cortadores P.Bruto (Kg) P.Neto (Kg) Eficiencia N° Cortadores P.Bruto (Kg) P.Neto (Kg) Eficiencia 
202 19088 11562.43 61% 211 21663 11598 54% 208 19491 11483 0.59 
210 20219 13587.24 67% 212 19866 12846 65% 216 19511 13673 0.70 
219 19829 13504.74 68% 204 20906 12793 61% 212 20707 12259 0.59 
216 20507 11686.00 57% 203 23584 13186 56% 213 20848 11116 0.53 
216 20890 12438.00 60% 209 20035 13248 66% 209 19839 11688 0.59 
217 20491 12793.00 62% 216 23500 13545 58% 219 20548 13047 0.63 
214 20718 11756.00 57% 220 21099 13106 62% 220 19007 12792 0.67 
219 20311 11101.00 55% 206 20799 11600 56% 210 19345 13860 0.72 
220 19432 10870.00 56% 212 20595 12932 63% 218 19522 13214 0.68 
194 19059 11267.00 59% 214 21231 13370 63% 212 20164 12543 0.62 
198 20992 12822.00 61% 219 19735 13172 67% 207 22685 13403 0.59 
201 20745 14116.00 68% 211 22951 12630 55% 210 22595 11536 0.51 
192 19016 11819.00 62% 209 23898 12654 53% 215 20386 12528 0.61 
210 19754 12924.00 65% 220 23672 11365 48% 206 19727 12835 0.65 
193 20579 11645.00 57% 205 23204 12812 55% 201 20031 12548 0.63 
EFICIENCIA - abril EFICIENCIA - mayo EFICIENCIA- junio 
61% 59% 62% 
 



































202 5726.4 8903.10 55% 211 21663 11598 54% 208 19491 11483 0.59 
210 6065.7 10462.20 72% 212 19866 12846 65% 216 19511 13673 0.70 
219 5948.7 10398.60 75% 204 20906 12793 61% 212 20707 12259 0.59 
216 6152.1 8998.20 46% 203 23584 13186 56% 213 20848 11116 0.53 
216 6267 9577.30 53% 209 20035 13248 66% 209 19839 11688 0.59 
217 6147.3 9850.60 60% 216 23500 13545 58% 219 20548 13047 0.63 
214 6215.4 9052.10 46% 220 21099 13106 62% 220 19007 12792 0.67 
219 6093.3 8547.80 40% 206 20799 11600 56% 210 19345 13860 0.72 
220 5829.6 8369.90 44% 212 20595 12932 63% 218 19522 13214 0.68 
194 5717.7 8675.60 52% 214 21231 13370 63% 212 20164 12543 0.62 
198 6297.6 9872.90 57% 219 19735 13172 67% 207 22685 13403 0.59 
201 6223.5 10869.30 75% 211 22951 12630 55% 210 22595 11536 0.51 
192 5704.8 9100.60 60% 209 23898 12654 53% 215 20386 12528 0.61 
210 5926.2 9951.50 68% 220 23672 11365 48% 206 19727 12835 0.65 
193 6173.7 8966.70 45% 205 23204 12812 55% 201 20031 12548 0.63 
EFICIENCIA $ - abril EFICIENCIA $ - mayo EFICIENCIA $- junio 
56% 59% 62% 
 




Anexo 3: Muestreo de Trabajo 
 
 
1. Observaciones preliminares 
Para el muestro de trabajo se realizaron 50 observaciones preliminares donde se 
conoció el estado activo o inactivo del operario, así como el tamaño de la muestra que 
determinar. 
 
En la que: 
σp = error estándar de la proporción / 95% = 1.96 σp 
p = porcentaje de tiempo inactivo 
q = porcentaje de tiempo activo 
n = número de observaciones o tamaño de la muestra que determinar. 
 
 
Tabla 26: Muestreo de trabajo por procesos 
 
PROCESO p q σ = 95% n 
Recepción de MP 10 90 5.1 36 
Corte y eviscerado 76 24 5.1 73 
Pesado 78 22 5.1 69 
Lavado N°1 18 82 5.1 59 
Empanizado 14 86 5.1 48 
Envasado 16 84 5.1 54 
Embarque 14 86 5.1 48 
Fuente: Elaboración propia. 
 
 
2. Plan de muestreo 
Para el desarrollo del plan de muestro se utilizó la tabla de números aleatorios 





Tabla 27: Números aleatorios para el plan de muestro. 
 




21 4 07:40 
15 6 08:00 
6 10 08:40 
32 13 09:10 
44 15 09:30 
17 17 09:50 
4 21 10:30 
40 32 12:20 
13 40 13:40 
10 44 14:20 






3. Observaciones por proceso 
Tabla 28: Observaciones del proceso Recepción de materia prima. 
 
Fecha: 05/2018 Observador: Mantilla y Quispe 
Proceso: Recepción de MP # de observaciones: 50 
Observaciones Preliminares 



























































Retraso de la cámara isotérmica                              
Aceptación de Materia Prima                              
Sobrecarga de trabajo                 I             
 
 
Fecha: 05/2018 Observador: Mantilla y Quispe 
Proceso: Recepción de MP # de observaciones: 50 
Observaciones Preliminares 
Días 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 Total / Porcentaje 
Activo I  I   I I I I I I I  I I I I I I I I 45 90% 45 90% 
 
Inactivo 
Retraso de la cámara isotérmica             I         1 2%  
5 
 
10% Aceptación de Materia Prima    I I                 2 4% 
Sobrecarga de trabajo  I                    2 4% 
 50 100% 50 100% 






Tabla 29: Observaciones del proceso corte y eviscerado. 
 
Fecha: 05/2018 Observador: Mantilla y Quispe 
Proceso: Corte y eviscerado # de observaciones: 73 
Observaciones Preliminares 
Días 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 
Activo 
      
I I 






   
I 





Falta de MP en las mesas  I  I                  I      I  
Utensilio de corte no corrosible I  I       I I I        I I        I 
Guantes rotos     I             I            
Largas jornadas de trabajo      I         I          I I    
Falta de capacitación al personal                        I      
Método no establecido             I    I             
Trabajo repetitivo         I                  I   
 
Fecha: 05/2018 Observador: Mantilla y Quispe 
Proceso: Corte y eviscerado # de observaciones: 73 
Observaciones Preliminares 
Días 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52 53 54 55 56 57 58 





Falta de MP en las mesas         I I       I        I     
Utensilio de corte no corrosible   I   I     I  I I        I I   I   I 
Guantes rotos    I I                         
Largas jornadas de trabajo               I   I         I   
Falta de capacitación al personal I                    I   I    I  
Método no establecido       I                       









Fecha: 05/2018 Observador: Mantilla y Quispe 
Proceso: Corte y eviscerado # de observaciones: 73 
Observaciones Preliminares 
Días 59 60 61 62 63 64 65 66 67 68 69 70 71 72 73 Total / Porcentaje 













Utensilio de corte no corrosible         I    I   19 26% 
Guantes rotos            I    5 7% 
Largas jornadas de trabajo     I           8 11% 
Falta de capacitación al personal  I              6 8% 
Método no establecido                3 4% 
Trabajo repetitivo   I   I          4 5% 
 73 100% 73 100% 
Fuente: Elaboración propia, adaptado del libro Mejora de métodos (José Agustín Cruelles) 
 
 
Tabla 30: Observaciones del proceso de pesado. 
 
Fecha: 05/2018 Observador: Mantilla y Quispe 
Proceso: Pesado # de observaciones: 69 
Observaciones Preliminares 
Días 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 




Falla de balanza    I            I          I  I I 
Limpieza del área de pesado     I       I I I I          I     
Verificación de corte HGT         I I            I  I      
Largas colas de personal      I I I   I        I  I         







Fecha: 05/2018 Observador: Mantilla y Quispe 
Proceso: Pesado # de observaciones: 69 
Observaciones Preliminares 
Días 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52 53 54 55 56 57 58 




Falla de balanza I    I I    I   I  I  I  I  I   I      
Limpieza del área de pesado   I I   I                     I  
Verificación de corte HGT        I I              I    I   
Largas colas de personal           I I  I  I             I 





Fecha: 05/2018 Observador: Mantilla y Quispe 
Proceso: Pesado # de observaciones: 69 
Observaciones Preliminares 
Días 59 60 61 62 63 64 65 66 67 68 69 Total / Porcentaje 










Limpieza del área de pesado   I  I     I  13 19% 
Verificación de corte HGT            8 12% 
Largas colas de personal    I   I  I   14 20% 
Desorden laboral            4 6% 
 69 100% 69 100% 
Fuente: Elaboración propia, adaptado del libro Mejora de métodos (José Agustín Cruelles) 





Tabla 31: Observaciones del proceso Lavado 
 
Fecha: 05/2018 Observador: Mantilla y Quispe 
Proceso: Lavado # de observaciones: 50 
Observaciones Preliminares 
Días 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 
Activo I I  I   I I  I I  I I I I  I I  I I I       
 
Inactivo 
Cambio de salmuera     I I                     I   
Falta de salmuera         I   I        I    I I I  I  
Falta de dinos   I              I            I 
 
 
Fecha: 05/2018 Observador: Mantilla y Quispe 
Proceso: Lavado # de observaciones: 50 
Observaciones Preliminares 
Días 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52 53 54 55 56 57 58 
Activo I  I I I I  I I I I   I        I I I  I I  I 
 
Inactivo 
Cambio de salmuera  I          I I    I  I      I     
Falta de salmuera       I           I   I         
Falta de dinos               I I    I        I  
 
 
Fecha: 05/2018 Observador: Mantilla y Quispe 
Proceso: Lavado # de observaciones: 50 
Observaciones Preliminares 
Días 59 Total / Porcentaje 
Activo I 33 56% 33 79% 
 
Inactivo 
Cambio de salmuera  9 15%  
9 
 
21% Falta de salmuera  10 17% 
Falta de dinos  7 12% 






Tabla 32: Observaciones del proceso empanizado. 
 
Fecha: 15/05/2018 Observador: Mantilla y Quispe 
Proceso: Empanizado # de observaciones: 50 
Observaciones Preliminares 
Días 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 






I I I 
 







Falta de Sal                    I          
Cansancio del personal          I               I     
Falta de Anchoveta lavada             I   I           I   
 
 
Fecha: 05/2018 Observador: Mantilla y Quispe 
Proceso: Empanizado # de observaciones: 50 
Observaciones Preliminares 
Días 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 Total / Porcentaje 
Activo I I I  I I I I I I I I  I I   I I I I 43 86% 43 86% 
 
Inactivo 
Falta de Sal                      1 2%  
7 
 
14% Cansancio del personal                      2 4% 
Falta de Anchoveta lavada    I                  4 8% 
 50 100% 50 100% 
 






Tabla 33: Observaciones del proceso de envasado. 
 
Fecha: 15/05/2018 Observador: Mantilla y Quispe 
Proceso: Envasado # de observaciones: 50 
Observaciones Preliminares 
Días 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 
Activo I I I  I I  I I I I  I I I I I  I I I  I I I  I I I I I I 
 
Inactivo 
Cansancio del personal    I                             
Monotonía de trabajo       I           I               
Falta de sal            I                     
Falta de cilindros                      I    I       
 
 
Fecha: 15/05/2018 Observador: Mantilla y Quispe 
Proceso: Envasado # de observaciones: 50 
Observaciones Preliminares 
Días 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52 53 54 Total / Porcentaje 
Activo I I I I I I I  I I I I  I I I I I I   I 44 81% 44 81% 
 
Inactivo 




Monotonía de trabajo             I        I  4 7% 
Falta de sal                       1 2% 
Falta de cilindros                       2 4% 
 54 100% 54 100% 






Tabla 34: Observaciones del proceso de embarque. 
 
Fecha: 05/2018 Observador: Mantilla y Quispe 
Proceso: Embarque # de observaciones: 50 
Observaciones Preliminares 
Días 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 
Activo I I I I I I I I I I I 
 
I I I I I I 
 




I I I 
Inactivo 
Falta de carros para transportar            I       I     I  I     
Operarios no capacitados                       I    I    
 
 
Fecha: 05/2018 Observador: Mantilla y Quispe 
Proceso: Embarque # de observaciones: 50 
Observaciones Preliminares 
Días 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 Total / Porcentaje 
Activo I I I I I I I I I I I I I I I I I I  I 43 86% 43 86% 
Inactivo 
Falta de carros para transportar                   I  5 10% 
7 14% 
Operarios no capacitados                     2 4% 
 50 100% 50 100% 
Fuente: Elaboración propia, adaptado del libro Mejora de métodos (José Agustín Cruelles) 
 
 
4. Problemas del proceso productivo de mayor ocurrencia. 
Tabla 35: Problemas de mayor porcentaje de ocurrencia. 
 
PROCESO PROBLEMAS % 
 
Recepción de MP 
Retraso de la cámara isotérmica 2% 
Aceptación de Materia Prima 4% 






Falta de MP en las mesas 16% 
Utensilio de corte no corrosible 26% 
Guantes rotos 7% 
Largas jornadas de trabajo 11% 
Falta de capacitación al personal 8% 
Método no establecido 4% 




Falla de balanza 25% 
Limpieza del área de pesado 19% 
Verificación de corte HGT 12% 
Largas colas de personal 20% 
Desorden laboral 6% 
Lavado Cambio de salmuera 15% 
Falta de salmuera 17% 
Falta de dinos 12% 
 
Empanizado 
Falta de Sal 2% 
Cansancio del personal 4% 
Falta de Anchoveta lavada 8% 
 
Envasado 
Cansancio del personal 6% 
Monotonía de trabajo 7% 
Falta de sal 2% 
Falta de cilindros 4% 
Embarque 
Falta de carros para transportar 10% 
Operarios no capacitados 4% 
























Anexo 4: Diagrama de Ishikawa 
Identificación de la causa raíces del problema en el proceso de corte y eviscerado y pesado. 
 
 
Figura 7: Diagrama de Ishikawa del proceso de corte y eviscerado. 
Fuente: Elaboración propia. 
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Figura 8: Espina de Ishikawa de la causa utensilio de corte inadecuado. 
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Anexo 5: Técnica del cuestionario 
Tabla 36: Técnica del cuestionario para el proceso de corte y eviscerado. 
 
PROPÓSITO LUGAR SUCESIÓN PERSONA MEDIOS 
¿Qué se hace? 
La materia prima anchoveta se 
lleva a la mesa de corte para 
ser cortada las cabezas, 
vísceras y cola (corte HGT) 
 
¿Dónde se hace? 
En la mesa 
de corte. 
¿Cuándo se hace? 
Después de la 




¿Quién lo hace? El 
personal de corte y 
eviscerado. 
¿Cómo se hace? 
Se tiene que llevar la materia prima 
anchoveta hacia la mesa de corte, se 
coge la tijera para cortar la cabeza, 
vísceras y cola. 
¿Por qué se hace? 
Porque así lo requiere el 
proceso y se pueda dar 
continuidad al proceso 
productivo. 
¿Por qué se hace 
allí? Porque es el 
lugar designado para 
ese proceso. 
¿Por qué se hace en ese 
momento? Porque en 
ese momento se tiene la 
materia prima y el 
personal de corte. 
¿Por qué lo hace esa 
persona? Porque está 
capacitada para hacer 
ese trabajo 
 
¿Por qué se hace de ese modo? 
Porque es método habitual que 
utiliza la empresa. 
 
¿Qué otra cosa podría hacerse? 
Para un mayor avance, se 
podría adjuntar los desperdicios 
(cabeza, vísceras y cola) y 
desecharlos al final del corte de 
su porción recibida. 
 
¿En qué otro lugar 
podría hacerse? 
En ninguno otro, 
porque cada proceso 
tiene un lugar 
designado. 
¿Cuándo podría 
hacerse? Cuando haya 
materia prima 
anchoveta y esté 
disponible el personal 
de corte. 
 
¿Qué otra persona 
podría hacerlo? Una 
persona que tenga 
conocimiento para 
realizar este proceso. 
 
¿De qué otro modo podría hacerse? 
Para una mayor eficiencia, 
seleccionar las anchovetas de mayor 
tamaño, luego continuar con las de 
menor tamaño hasta culminar el 
proceso de corte. 
 
¿Qué debería hacerse? 
Tener el pescado listo para 




En un ambiente 
adecuado para 




El día que haya materia 
prima anchoveta, 
personal y ambiente 
disponible. 
 




realizar el corte de 
la materia prima 
anchoveta. 
¿De qué otro modo debería hacerse? 
Los operarios de corte deberían 
utilizar guantes de látex por higiene 
en el proceso y para no verse 
afectados por la temperatura con la 





En la Tabla 36, del análisis de interrogación para el proceso de corte y eviscerado 
se observó el desarrollo de este proceso. Las preguntas dieron a conocer el 
propósito del corte de anchoveta, con qué fin se realiza, porque ese tipo de corte, 
esto brindo ideas y mejoras para este proceso. Se conoció bajo qué condiciones se 
realiza, obteniendo como sugerencia un nuevo método de trabajo para el proceso 
de cote y eviscerado, dando ideas de aplicación de nuevas técnicas que se podrían 
aplicar para aumentar la productividad. Este análisis de interrogación cuestiona el 
lugar donde se realiza el corte, dando a conocer que es el adecuado para el 
desarrollo. También la sucesión del proceso dando a conocer que se realiza 
después de haber obtenido la materia prima, haciendo de conocimiento que sólo 
se puede hacer si se cuenta con materia prima disponible. Otra de las interrogantes 
fue sobre quien es la persona que puede realizar este proceso, solo lo puede 
realizar una persona capacitada para ese proceso, la persona que tenga agilidad y 
habilidad en las manos; y tenga resistencia a trabajar a bajas temperaturas. 
Finalmente observo los medios utilizados para cortar las anchovetas, para realizar 
este proceso se utiliza una tijera, una panera y la materia prima anchoveta, se 
brindó ideas de cómo se podría realizar el corte para que ellos puedan generar más 
ingresos en menos tiempo, por lo que los operarios de corte ganan a destajo, se les 
recomendó el uso de guantes látex, para mantener la inocuidad del producto y no 




Anexo 6: Estudio de tiempos del método inicial 
Para determinar el tiempo promedio se realizó la medición del tiempo obteniendo 
un total de 10 observaciones para los procesos de corte y eviscerado, pesado, 
lavado, empanizado y envasado. 






Pesado Lavado Empanizado Envasado 
Observación 1 39.49 0.50 0.53 0.56 0.93 
Observación 2 37.39 0.45 0.56 0.54 0.96 
Observación 3 36.48 0.51 0.55 0.58 0.89 
Observación 4 37.90 0.49 0.51 0.54 0.82 
Observación 5 35.33 0.53 0.53 0.57 0.95 
Observación 6 36.01 0.57 0.49 0.52 0.94 
Observación 7 37.59 0.56 0.51 0.56 0.89 
Observación 8 38.47 0.49 0.56 0.49 0.98 
Observación 9 40.79 0.55 0.48 0.56 0.92 
Observación 10 39.20 0.51 0.53 0.57 0.89 
Promedio 37.87 0.52 0.53 0.55 0.92 
Desviación 
estándar 
1.68 0.04 0.03 0.03 0.05 
Fuente: Elaboración propia. 
En la Tabla 37 la medición del tiempo mostró el tiempo promedio de cada 
proceso. 
Luego de ello se calculó si era necesario ampliar el número de observaciones a 
través de una prueba t: 
Tabla 38: Prueba t para determinar número de observaciones en método inicial del proceso 
productivo anchoas en salazón. 
 










37.87 1.68 0.05 2.26 4.03 
Pesado 0.52 0.04 0.05 2.26 10.46 
Lavado 0.53 0.03 0.05 2.26 5.65 
Empanizado 0.55 0.03 0.05 2.26 4.92 
Envasado 0.92 0.05 0.05 2.26 5.20 




El cálculo realizado mostró que teniendo en cuenta la dispersión de los datos, un 
nivel de confianza del 95% y un margen de error del 5% se necesitaba 4 
observaciones para corte y eviscerado, 10 observaciones para pesado, 6 
observaciones para lavado, 5 observaciones para empanizado y 5 observaciones 
para envasado; por lo que el tiempo promedio quedó validado. 
 
Calculo del tiempo normal y estándar. 
 
Luego de haber calculado el tiempo promedio se utilizó el Sistema de Valoración 
de Westinghouse para obtener el tiempo normal. 
Tabla 39: Calculo del tiempo normal del proceso productivo anchoas en salazón. 
 
Factor Nivel Corte y 
eviscerado 
Pesado Lavado Empanizado Envasado 
Habilidad Excelente B2 0.08 0.08 0.08 0.08 0.08 
Esfuerzo Excelente B2 0.08 0.08 0.08 0.08 0.08 
Condiciones Buenas 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 
Consistencia Buena 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 
1+ Factor de Valoración 1.19 1.19 1.19 1.19 1.19 
Tiempo promedio 37.87 0.52 0.53 0.55 0.92 
Tiempo normal 45.06 0.61 0.62 0.65 1.09 
Fuente: Sistema de Valoración de Westinghouse. 
 
 
El cálculo mostró el tiempo normal para cada proceso estudiado, donde el mayor 
tiempo normal tiene el proceso de corte y eviscerado. 
Luego de haber calculado el tiempo normal se procedió a determinar el tiempo 
estándar utilizando la Tabla de holguras, estándar considerando factores como 
fatiga, necesidades personales, el esfuerzo visual y el esfuerzo mental para el 




Tabla 40: Tiempo estándar del proceso productivo anchoas en salazón. 
 
Factor de Holgura Corte y 
eviscerado 
Pesado Lavado Empanizado Envasado 
Fatiga 4 4 4 4 4 
Necesidades personales 5 5 5 5 5 
Esfuerzo visual por trabajo fino 2 2 2 2 2 
Esfuerzo mental 2 2 2 2 2 
1 + %Holgura 1.13 1.13 1.13 1.13 1.13 
Tiempo normal 45.06 0.61 0.62 0.65 1.09 
Tiempo estándar 50.92 0.69 0.71 0.74 1.23 




Anexo 7: Balance de línea actual 
 
Unidades productivas actuales del proceso anchoas en salazón. 
 
Se tomó información de parte de producción de la Empresa Artesanal de Chimbote del 
mes de abril, mayo y junio del proceso de anchoas en salazón. 
Tabla 41: Número de operarios en el proceso de corte y eviscerado. 
 
abril mayo junio 
N° operarios N° operarios N° operarios 
202 211 208 
210 212 216 
219 204 212 
216 203 213 
216 209 209 
207 216 209 
214 201 220 
219 206 210 
202 212 218 
194 214 212 
198 204 201 
201 211 210 
192 209 215 
210 202 206 
193 205 201 
Promedio 203 
Fuente: Parte de producción de la Empresa Artesanal de Chimbote E.I.R.L 
En la tabla 41 el número promedio de operarios de corte son 203 personas. 
Tabla 42: Número de balanzas en el proceso de pesado. 
 
abril mayo junio 
N° balanza N° balanza N° balanza 
1 1 1 
1 1 1 
1 1 1 
1 1 1 
1 1 1 
1 1 1 
1 1 1 
1 1 1 
1 1 1 
1 1 1 
1 1 1 
1 1 1 
1 1 1 
1 1 1 





Fuente: Parte de producción de la Empresa Artesanal de Chimbote E.I.R.L 
Tabla 43: Número de operarios en el proceso de lavado. 
abril mayo junio 
N° operarios N° operarios N° operarios 
2 2 2 
2 2 2 
2 2 2 
2 2 2 
2 2 2 
2 2 2 
2 2 2 
2 2 1 
2 2 2 
2 2 2 
2 2 2 
2 1 2 
2 2 2 
2 2 2 
2 2 2 
Promedio 1.98 
Fuente: Parte de producción de la Empresa Artesanal de Chimbote E.I.R.L 




Tabla 44: Número de operarios en el proceso de empanizado. 
 
abril mayo junio 
N° operarios N° operarios N° operarios 
2 2 2 
2 2 2 
2 2 2 
2 2 2 
3 2 2 
2 2 2 
2 2 2 
2 2 2 
2 2 2 
2 2 2 
2 2 2 
2 2 3 
2 2 2 
2 2 2 
2 2 2 
Promedio 2.04 




Tabla 45: Número de operarios en el proceso de envasado. 
 
abril mayo junio 
N° operarios N° operarios N° operarios 
4 4 4 
4 4 4 
4 4 4 
4 4 4 
4 3 4 
4 4 4 
4 4 4 
4 4 4 
4 4 5 
4 4 4 
5 4 4 
4 4 4 
4 4 4 
4 4 4 
4 4 4 
Promedio 4.02 
Fuente: Parte de producción de la Empresa Artesanal de Chimbote E.I.R.L 
 
 
















Corte 0.41 0.025 203 5.075 
Pesado 0.025 0.025 1 0.025 
Lavado 0.25 0.025 2 0.05 
Empanizado 0.25 0.025 2 0.05 
Envasado 0.25 0.025 4 0.1 
Fuente: Elaboración propia, adaptado del libro Mejora de métodos (José Agustín Cruelles) 
 
 
En la Tabla 46, la producción unitaria se calcula con 25 kilos que 
es la unidad de análisis y las unidades productivas actuales (tablas 
36, 37, 38, 39, 40) y estos dos datos dan como resultado la 
producción en toneladas que viene a ser lo producido por cada 
















Corte 5.075 50.92 10.03 
Pesado 0.025 0.69 27.60 
Lavado 0.05 0.71 14.20 
Empanizado 0.05 0.74 14.80 
Envasado 0.1 1.23 12.30 
Fuente: Elaboración propia, adaptado del libro Mejora de métodos (José Agustín Cruelles) 
 
En la tabla 47, los datos obtenidos de las unidades productivas y el tiempo estándar 
(tabla 35), se determina el tiempo de ciclo general para cada proceso, se visualizó 
que el pesado es el proceso con mayor tiempo de ciclo por lo fue considerado 
cuello de botella con 27.60 min/tn. Esto se da porque existe una aglomeración de 
operarios de corte en la operación de pesado, provocando una cola en el proceso, 
causando así un retraso para poder pesar los kilos de materia prima.  
 
Indicadores de balance de línea actual 
Tabla 2: Formulas de indicadores de balance de línea. 
 
Fuente: Mejora de métodos (José Agustín Cruelles) 
Donde:  
TC: Tiempo de ciclo 
P: Producción 
TM: Tiempo muerto 
N: N° de operaciones 
TCG: Tiempo de ciclo general 
 
 
Tiempo de ciclo Produccion Tiempo muerto Eficiencia
27.6 min/ tn 21 tn 59.07 min/ tn 57%
  
           
               
            
 
 
E        / (N* TC)    
           





Figura 1: Grafico de balance de línea actual. 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Corte Pesado Lavado Empanizado Envasado
10.03 27.6 14.2 14.8 12.3




Anexo 8: Estudio de tiempos mejorado. 
Para determinar el tiempo promedio se realizó la medición del tiempo obteniendo un 
total de 10 observaciones para los procesos de corte y eviscerado, pesado, lavado, 
empanizado y envasado. 






Pesado Lavado Empanizado Envasado 
Observación 1 31.50 0.44 0.46 0.54 0.85 
Observación 2 29.25 0.38 0.49 0.51 0.90 
Observación 3 28.19 0.43 0.48 0.58 0.92 
Observación 4 33.22 0.42 0.45 0.56 0.82 
Observación 5 27.51 0.43 0.48 0.55 0.86 
Observación 6 29.38 0.44 0.49 0.56 0.84 
Observación 7 30.49 0.46 0.45 0.56 0.82 
Observación 8 30.54 0.38 0.50 0.52 0.92 
Observación 9 31.23 0.44 0.52 0.56 0.82 
Observación 10 29.56 0.46 0.46 0.55 0.88 
Promedio 30.09 0.43 0.48 0.55 0.86 
Desviación estándar 1.67 0.03 0.02 0.02 0.04 
Fuente: Elaboración propia. 
En la Tabla 49 la medición del tiempo mostró el tiempo promedio de cada 
proceso. 
Luego de ello se calculó si era necesario ampliar el número de observaciones a 
través de una prueba t: 
Tabla 50: Prueba t para determinar número de observaciones en método inicial del proceso 
productivo anchoas en salazón. 
 










30.09 1.67 0.05 2.26 6.33 
Pesado 0.43 0.03 0.05 2.26 8.89 
Lavado 0.48 0.02 0.05 2.26 4.74 
Empanizado 0.55 0.02 0.05 2.26 2.94 
Envasado 0.86 0.04 0.05 2.26 4.40 




El cálculo realizado mostró que teniendo en cuenta la dispersión de los datos, un 
nivel de confianza del 95% y un margen de error del 5%. 
 
Calculo del tiempo normal y estándar. 
 
Luego de haber calculado el tiempo promedio se utilizó el Sistema de Valoración 
de Westinghouse (Anexo 6 – Figura 8) para obtener el tiempo normal. 
Tabla 51: Calculo del tiempo normal del proceso productivo mejorado de anchoas en salazón. 
 
Factor Nivel Corte y 
eviscerado 
Pesado Lavado Empanizado Envasado 
Habilidad Excelente B2 0.08 0.08 0.08 0.08 0.08 
Esfuerzo Excelente B2 0.08 0.08 0.08 0.08 0.08 
Condiciones Buenas 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 
Consistencia Buena 0.01 0.01 0.01 0.01 0.01 
1+ Factor de Valoración 1.19 1.19 1.19 1.19 1.19 
Tiempo promedio 30.09 0.43 0.48 0.55 0.86 
Tiempo normal 35.80 0.51 0.57 0.65 1.03 
Fuente: Sistema de Valoración de Westinghouse. 
 
Luego de haber calculado el tiempo normal se procedió a determinar el tiempo 
estándar utilizando la Tabla de holguras, estándar considerando factores como 
fatiga, necesidades personales, el esfuerzo visual y el esfuerzo mental para el 
proceso de anchoas en salazón. 
 
Tabla 52: Calculo del tiempo estándar del proceso productivo mejorado anchoas en salazón. 
 
Factor de Holgura Corte y 
eviscerado 
Pesado Lavado Empanizado Envasado 
Fatiga 4 4 4 4 4 
Necesidades personales 5 5 5 5 5 
Esfuerzo visual por trabajo fino 2 2 2 2 2 
Esfuerzo mental 2 2 2 2 2 
1 + %Holgura 1.13 1.13 1.13 1.13 1.13 
Tiempo normal 35.80 0.51 0.57 0.65 1.03 
Tiempo estándar 40.46 0.58 0.64 0.74 1.16 




Anexo 9: Balance de línea propuesto. 
 















Corte 0.025 170 4.25 
Pesado 0.025 2 0.05 
Lavado 0.025 2 0.05 
Empanizado 0.025 2 0.05 
Envasado 0.025 4 0.1 
 
Fuente: Elaboración propia, adaptado del libro Mejora de métodos (José Agustín Cruelles) 
 
En la Tabla 53, la producción unitaria se calcula con 25 kilos que 
es la unidad de análisis y las unidades productivas actuales (tabla 
15), estos dos datos dan como resultado la producción en 
toneladas que viene a ser lo producido por cada unidad productiva 
en su respectivo tiempo. 
 
 
Tabla 54: Determinación del tiempo de ciclo del proceso de anchoas en 














Corte 4.25 40.46 9.52 
Pesado 0.05 0.69 13.80 
Lavado 0.05 0.71 14.20 
Empanizado 0.05 0.74 14.80 
Envasado 0.1 1.23 12.30 
Fuente: Elaboración propia, adaptado del libro Mejora de métodos (José Agustín Cruelles) 
 
 
En la tabla 54, los datos obtenidos de producción y el tiempo 
estándar (tabla 35), se determina el tiempo de ciclo general para 




obteniendo un nuevo tiempo de ciclo lo cual sería le proceso de 
empanizado.  
 
Indicadores de balance de línea actual 
Tabla 3: Formulas de indicadores de balance de línea. 
 
Fuente: Mejora de métodos (José Agustín Cruelles) 
Donde:  
TC: Tiempo de ciclo 
P: Producción 
TM: Tiempo muerto 
N: N° de operaciones 
TCG: Tiempo de ciclo general 
 
 
Figura 2: Grafico de balance de línea mejorada. 
Fuente: Elaboración propia. 
 
 
Tiempo de ciclo Produccion Tiempo muerto Eficiencia
14.8 min/ tn 40.12 tn 9.38 min/ tn 84%
  
           
               
            
 
 
E        / (N* TC)    
           
          
Corte Pesado Lavado Empanizado Envasado







Anexo 10: Sistema de Valoración Westinghouse 
 




Anexo 11: Holgura recomendadas por OIT. 
 






Anexo 12: Productividad mejorada 
 
 


























170 9.11 25495 16.5 170 9.94 25033 14.81 170 9.67 28725 17.47 
170 9.20 29545 18.9 170 9.8 25239 15.15 170 9.07 29905 19.39 
170 9.79 26329 15.8 170 9.57 29259 17.98 170 9.82 25990 15.57 
170 9.58 25607 15.7 170 9.53 27809 17.16 170 9.55 25296 15.58 
170 9.30 25184 15.9 170 9.21 25939 16.57 170 9.36 27496 17.28 
170 9.20 25701 16.4 170 9.66 27520 16.76 170 9.33 29909 18.86 
170 9.18 28202 18.1 170 9.1 25885 16.73 170 9.61 28709 17.57 
170 9.52 28569 17.7 170 9.54 25996 16.03 170 9.39 26435 16.56 
170 9.32 26296 16.6 170 9.6 28513 17.47 170 9.42 29247 18.26 
170 9.74 27519 16.6 170 9.97 27266 16.09 170 9.77 26295 15.83 
170 9.93 25699 15.2 170 9.58 26515 16.28 170 9.6 27549 16.88 
170 10.00 26316 15.5 170 9.93 29278 17.34 170 9.65 26327 16.05 
170 9.81 27317 16.4 170 9.92 25949 15.39 170 9.54 26069 16.07 
170 9.90 27148 16.1 170 9.9 26269 15.61 170 9.85 26176 15.63 
170 9.51 27443 17.0 170 9.67 28084 17.08 170 9.47 25473 15.82 
PROMEDIO DE PRODUCTIVIDAD - MAYO PROMEDIO DE PRODUCTIVIDAD - JUNIO PROMEDIO DE PRODUCTIVIDAD - JULIO 
16.56 16.43 16.86 
kg/h-H kg/h-H kg/h-H 






Productividad de mano de obra mejorada 
































170 9.11 25495 15 1.1 170 9.94 25033 15 0.99 170 9.67 28725 15 1.16 
170 9.20 29545 15 1.3 170 9.8 25239 15 1.01 170 9.07 29905 15 1.29 
170 9.79 26329 15 1.1 170 9.57 29259 15 1.20 170 9.82 25990 15 1.04 
170 9.58 25607 15 1.0 170 9.53 27809 15 1.14 170 9.55 25296 15 1.04 
170 9.30 25184 15 1.1 170 9.21 25939 15 1.10 170 9.36 27496 15 1.15 
170 9.20 25701 15 1.1 170 9.66 27520 15 1.12 170 9.33 29909 15 1.26 
170 9.18 28202 15 1.2 170 9.1 25885 15 1.12 170 9.61 28709 15 1.17 
170 9.52 28569 15 1.2 170 9.54 25996 15 1.07 170 9.39 26435 15 1.10 
170 9.32 26296 15 1.1 170 9.6 28513 15 1.16 170 9.42 29247 15 1.22 
170 9.74 27519 15 1.1 170 9.97 27266 15 1.07 170 9.77 26295 15 1.06 
170 9.93 25699 15 1.0 170 9.58 26515 15 1.09 170 9.6 27549 15 1.13 
170 10.00 26316 15 1.0 170 9.93 29278 15 1.16 170 9.65 26327 15 1.07 
170 9.81 27317 15 1.1 170 9.92 25949 15 1.03 170 9.54 26069 15 1.07 
170 9.90 27148 15 1.1 170 9.9 26269 15 1.04 170 9.85 26176 15 1.04 
170 9.51 27443 15 1.1 170 9.67 28084 15 1.14 170 9.47 25473 15 1.05 
PROMEDIO DE PRODUCTIVIDAD - MAYO PROMEDIO DE PRODUCTIVIDAD - JUNIO PROMEDIO DE PRODUCTIVIDAD - JULIO 
1.1 1.10 1.12 
kg/$ kg/$ kg/$ 




Anexo 13: Evidencias del diagrama bimanual mejorado. 
 
Figura 13: Recolección de porción de anchoveta que será cortada. 
Fuente: Empresa Artesanal de Chimbote E.I.R.L 
 
Figura 14: Anchoveta sujetada con la mano y sostener la tijera. 
Fuente: Empresa Artesanal de Chimbote E.I.R.L 
 
Figura 15: Cortado de cabeza de anchoveta. 







Figura 16: Cortado de panza de anchoveta. 
Fuente: Empresa Artesanal de Chimbote E.I.R.L 
 
Figura 17: Cortado de cola de anchoveta. 
Fuente: Empresa Artesanal de Chimbote E.I.R.L 
 
Figura 18: Lleva anchoveta cortada a la panera. 




Anexo 14: Prueba de hipótesis – T STUDENT (EXCEL) 
Tabla 58: Productividad de la materia prima de la Empresa Pesquera Artesanal de Chimbote 
E.I.R.L 
 
Productividad de la materia prima 
Pre-Test Post-Test 
Mes-Dia Productividad Mes-Dia Productividad 
abril - 01 8.3623938 julio - 01 16.4621941 
abril - 02 11.3271709 julio - 02 18.89066496 
abril - 03 10.6521622 julio - 03 15.81986421 
abril - 04 8.6308923 julio - 04 15.72332064 
abril - 05 10.1803119 julio - 05 15.92915876 
abril - 06 7.6771196 julio - 06 16.43286445 
abril - 07 11.2573354 julio - 07 18.07125465 
abril - 08 7.7936380 julio - 08 17.65261987 
abril - 09 7.0101010 julio - 09 16.59681899 
abril - 10 10.7958536 julio - 10 16.61976084 
abril - 11 10.6020202 julio - 11 15.22362419 
abril - 12 9.1335359 julio - 12 15.48000000 
abril - 13 8.4650997 julio - 13 16.38004437 
abril - 14 7.8388889 julio - 14 16.13071895 
abril - 15 9.8728651 julio - 15 16.97470155 
mayo - 01 9.2493916 agosto - 01 14.81417919 
mayo - 02 11.4277497 agosto - 02 15.14945978 
mayo - 03 12.0565167 agosto - 03 17.98451042 
mayo - 04 12.7667406 agosto - 04 17.16498982 
mayo - 05 8.1238342 agosto - 05 16.56703072 
mayo - 06 9.5435348 agosto - 06 16.75800755 
mayo - 07 9.4954995 agosto - 07 16.73238526 
mayo - 08 8.9350460 agosto - 08 16.02910347 
mayo - 09 8.3746747 agosto - 09 17.47120098 
mayo - 10 9.6320661 agosto - 10 16.08708478 
mayo - 11 8.4218837 agosto - 11 16.28085472 
mayo - 12 9.7993254 agosto - 12 17.34375926 
mayo - 13 10.2093301 agosto - 13 15.38721537 
mayo - 14 12.2272727 agosto - 14 15.60843731 
mayo - 15 13.6373788 agosto - 15 17.08376422 
junio - 01 9.1869344 septiembre - 01 17.47369061 
junio - 02 10.8829763 septiembre - 02 19.39490239 
junio - 03 10.2815293 septiembre - 03 15.56846771 
junio - 04 9.1474705 septiembre - 04 15.58115183 
junio - 05 8.2542126 septiembre - 05 17.28004022 
junio - 06 9.2897509 septiembre - 06 18.85694471 




junio - 08 10.5883963 septiembre - 08 16.56017039 
junio - 09 9.4263641 septiembre - 09 18.26339453 
junio - 10 7.9927065 septiembre - 10 15.83177795 
junio - 11 12.5964795 septiembre - 11 16.88051471 
junio - 12 12.6582633 septiembre - 12 16.04815605 
junio - 13 8.8615518 septiembre - 13 16.07411518 
junio - 14 11.8224859 septiembre - 14 15.63212899 
junio - 15 9.7702663 septiembre - 15 15.82272191 














































Anexo 15: Prueba de hipótesis – T STUDENT (EXCEL) 
Tabla 59: Productividad del costo de la mano de obra de la Empresa Pesquera Artesanal de 
Chimbote E.I.R.L 
 
Productividad del costo de la mano de obra 
Pre- test Post-test 
Mes-día  Productividad  Mes-día  Productividad  
abr-01 0.6 jul-01 1.1 
abr-02 0.8 jul-02 1.3 
abr-03 0.7 jul-03 1.1 
abr-04 0.6 jul-04 1 
abr-05 0.7 jul-05 1.1 
abr-06 0.5 jul-06 1.1 
abr-07 0.8 jul-07 1.2 
abr-08 0.5 jul-08 1.2 
abr-09 0.5 jul-09 1.1 
abr-10 0.7 jul-10 1.1 
abr-11 0.7 jul-11 1 
abr-12 0.6 jul-12 1 
abr-13 0.6 jul-13 1.1 
abr-14 0.5 jul-14 1.1 
abr-15 0.7 jul-15 1.1 
may-01 0.62 ago-01 0.99 
may-02 0.76 ago-02 1.01 
may-03 0.8 ago-03 1.2 
may-04 0.85 ago-04 1.14 
may-05 0.54 ago-05 1.1 
may-06 0.64 ago-06 1.12 
may-07 0.63 ago-07 1.12 
may-08 0.6 ago-08 1.07 
may-09 0.56 ago-09 1.16 
may-10 0.64 ago-10 1.07 
may-11 0.56 ago-11 1.09 
may-12 0.65 ago-12 1.16 
may-13 0.68 ago-13 1.03 
may-14 0.82 ago-14 1.04 
may-15 0.91 ago-15 1.14 
jun-01 0.61 set-01 1.16 
jun-02 0.73 set-02 1.29 
jun-03 0.69 set-03 1.04 
jun-04 0.61 set-04 1.04 
jun-05 0.55 set-05 1.15 
jun-06 0.62 set-06 1.26 
jun-07 0.67 set-07 1.17 
 
122  
jun-08 0.71 set-08 1.1 
Jun-09 0.63 Set-09 1.22 
Jun-10 0.53 Set-10 1.06 
Jun-11 0.84 Set-11 1.13 
Jun-12 0.84 Set-12 1.07 
Jun-13 0.59 Set-13 1.07 
Jun-14 0.79 Set-14 1.04 
Jun-15 0.65 Set-15 1.05 














































Anexo 16: Validación de Abstract 
 
The current research project aims to study working methods to increase productivity in 
the production line of the artisanal fishery company of Chimbote, 2018, it is a pre-
experimental research type; It is applied through direct observation, applying on the crew 
who work in the cutting and eviscerating operation, according to the inclusion criteria. 
The instruments that were used for a better analysis were the analytical handwriting, in 
which the movements and displacements that the worker made in the development of the 
operation were verified; later, a bimanual diagram was used to describe the movements 
of the extremities that the operator uses. Finally, through the 5w technique, the new work 
method was implemented with the purpose of increasing productivity. A study of time 
and a balance of lines was also carried out to increase the number of scales and reduce 
unproductive periods times within the production line.  
Finally, it was concluded that, when executing a study of times and movements, 
establising a standard time and applying a new working method, the productivity reised 
to 50.13% of the raw material and finally an increase of the production of the workforce 
with a relation of 51% dollars. Wich is an economical benefit for the company, obtaining 
a greater utility in the months that the new working method. 
 














































127   
 
128  
Anexo 20: Autorización de la versión final del Trabajo de Investigación. 
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